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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zur Herstellung von Prefteilen, insbesondere von
Schneidplatten aus Hartmetall, durch Pressen von Me-
tallpulver und anschliessendes Sintern des Preflings
nach dem Patentanspruch 1.

[0002] Esist bekannt, Formteile aus Hartmetall, Kera-
mik, Sintermetall oder dergleichen mit Hilfe von Pressen
herzustellen. Das pulverférmige bzw. granulare Material
ist so bereit zu stellen, dal® bei einem angewandten
PreRdruck der PreRling eine homogene Struktur be-
kommt und sich sintern 1at. Eine Ubliche Formgebung
ist das sogenannte Direktpressen in entsprechend aus-
gefiihrten Pref3formen oder Matrizen, denen ein Ober-
und Unterstempel zugeordnet sind. Entsprechend dem
jeweiligen Pref3druck ergibt sich beim Prefling eine un-
terschiedliche Dichte. PrelRlinge mit geringerer Dichte
schwinden beim Sintern jedoch stérker als Pre3linge mit
hoéherer Dichte. Durch unterschiedlich einstellbare
PreRBwege fir Ober- und Unterstempel wird versucht,
Dichteabweichungen zu minimieren. Andererseits kén-
nen unterschiedliche Dichten in der Praxis durch unter-
schiedliche Prel3krafte entstehen, die wiederum bei glei-
cher Hohe der Prefilinge, z. B. durch Fillschwankungen,
die bis zu einigen Prozenten gehen, hervorgerufen wer-
den. Erschwerend bei der Herstellung von Preflingen,
z. B. fir Hartmetallschneidplatten, ist das Einhalten einer
vorgegebenen Gesamthdhe zwischen Plattensitz und
mindestens einer Schneidkante, die einen vorgegebe-
nen Abstand zum Plattensitz aufweist.

[0003] Aus DE 42 09 787 ist bekannt geworden, eine
moglichst gleichmaRige Dichte z. B. innerhalb einer
Charge zu erreichen, indem die PreRRkraft gemessen und
anschlieBend eine Korrektur Uber die Fullung fur die
nachfolgenden Preflinge vorgenommen wird.

[0004] Aus DE 197 17 217 ist ferner bekannt gewor-
den, abhangig von der Geometrie des Pref3lings und des
Ausgangsmaterials wahrend der Kompression fiir einen
PreRstempel ein gewinschtes Kraft-Weg-Diagramm
(Sollkurve) zu ermitteln und zu speichern. Mittels eines
separat betatigten Abschnitts des Pref3stempels oder ei-
nes getrennten Stempels wird der Druck auf das
PreRmaterial wahrend der Kompressionsphase erhoht
oder verringert, sobald eine Abweichung von der Soll-
kurve ermittelt wird, um am Ende der Kompressionspha-
se eine gleiche Dichte jedes Prellings zu erhalten. Ein
derartiges Verfahren ist jedoch nur anwendbar bei Pref3-
lingen, bei welchen die Flache des PreRlings im mittleren
Bereich unkritisch ist. Dies gilt z. B. fir die Sitzflache
einer Schneidplatte, bei der es ausreicht, wenn z. B. ein
umlaufender Rand einen prazisen Abstand von der
Schneidkante hat, wahrend der mittlere Bereich mehr
oder weniger vertieft sein kann.

[0005] Aus US-A-4 000 231 ist ein Verfahren zur Her-
stellung von PreRteilen durch Pressen von Metallpulver
und anschlieendes Sintern bekannt geworden, bei dem
nach Beendigung des PreRvorgangs noch eine bestimm-
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te Belastung des PreRlings vorgenommen wird, die nach
und nach beendet wird, indem der Oberstempel in die
obere Totpunktlage gefahren wird, wahrend der Unter-
stempel den Prefling ausschiebt. Auf diese Weise wird
versucht, die Bildung von Rissen im Prefling zu verhin-
dern.

[0006] Aus EP-A-0358 770 ist ein Verfahren zur Her-
stellung von PreRteilen durch Pressen von Metallpulver
bekannt geworden, bei dem die Stempel auf einen
PreRkraft-Endwert gefahren werden. Zur Betatigung der
Stempel wird ein elektromotorisch betriebener Spindel-
antrieb verwendet.

[0007] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren zur Herstellung von Schneidplatten aus Hart-
metall durch Pressen und Sintern des Prel3lings, insbe-
sondere von Wendeschneidplatten, zu schaffen, das ein-
facher als das zuletzt beschriebene bekannte Verfahren
ist und gleichwohl zu hervorragenden Ergebnissen flhrt.
[0008] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des
Patentanspruchs 1 geldst.

[0009] Wie beim herkémmlichen Verfahren wird auch
bei der Erfindung zunachst eine vorgegebene Menge an
Metallpulver in die Matrizenbohrung eingefillt, wobei der
Unterstempel hierbei eine Einfillposition einnimmt. Ge-
gebenenfalls wird der Unterstempel zunachst in eine et-
was tiefere Position verfahren, so dal eine geringfligige
Ubermenge eingefiillt wird, wonach dann der Unterstem-
pel die endglltige Einflllposition einnimmt und mit Hilfe
des Flllschuhs der aus der Matrizenbohrung ausgesto-
Rene Rest abgestreift wird. AnschlieRend werden von
Hydraulikzylindern angetriebene Oberstempel und Un-
terstempel in eine vorgegebene erste bzw. zweite Posi-
tion verfahren, wobei bereits eine gewisse PreRRkraft auf-
gebracht werden kann. Die Lage des Oberstempels bei
der angefahrenen ersten Position entspricht der Ober-
kante des PreRlings. AnschlieRend erfolgt ein weiteres
Verstellen nur des Unterstempels. Bei diesem Verstell-
vorgang werden die Prel3krafte fortlaufend gemessen,
wobei die Zustellbewegung vom Unterstempel entlang
einer vorgegebenen Sollkurve fir die PreRkraft Giber der
Zeit erfolgt und beendet wird, wenn die Prefl3kraft einen
vorgegebenen maximalen Wert erreicht hat.

[0010] Der vorgegebene maximale Wert fir die
PreRkraft wird durch vorangehende Versuche ermittelt.
Zunachst einmal wird ermittelt, welche Verdichtung das
Metallpulver erhalten soll, um anschlielend dem Sinte-
rungsprozel ausgesetzt zu werden. Dann wird unter-
sucht, wie grof3 die Fiillmenge sein mul}, damit beim Auf-
bringen einer vorgegebenen Prel3kraft eine bestimmte
Hoéhe des Prellings reproduzierbar erreicht wird. Wird
daher bei dem erfindungsgemafRen Verfahren bei einer
vorgegebenen Prelkraft abgeschaltet, dann kann davon
ausgegangen werden, dal® die vorgegebene Hohe des
PreRlings erreicht worden ist. Auf diese Weise wird auch
bei gewissen Fillschwankungen eine vorgegebene
Dichte des PreRlings erreicht. Da Fullschwankungen des
Preflings nicht ganzlich auszuschlieRen sind, wird vor-
zugsweise so verfahren, dal} bei vorhandenen Toleran-
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zen im Zweifel ein gewisses Ubermal vorliegt, wenn bei
vorgegebenem Prel3kraftwert abgeschaltet wird. Bei
Ubermal wird der PreRling abgearbeitet, vorzugsweise
durch Schleifen, um ihn auf die vorgegebene Hohe bzw.
Dicke zu bringen.

[0011] Auf diese Weise ist es mdglich, sich den end-
glltigen erwiinschten PreRRkraftwerten auf regelnde Wei-
se anzunahern.

[0012] Wahrend bei bekannten Verfahren zwar auch
die PreRkraft gemessen, beim Anfahren einer vorgege-
benen Position, um anschlielRend bei Prelkraftabwei-
chungen die Flllmenge zu verandern, erfolgt bei der Er-
findung eine unmittelbare Korrektur am Pref3ling.
[0013] Die Erfindung wird nachfolgend anhand von
Zeichnungen naher erlautert.

Fig. 1  zeigt eine Presse zum Verpressen von Metall-
pulver nach dem erfindungsgemafen Verfah-
ren und von dem eigentlichen Pre3vorgang.

Fig.2 zeigt die Presse nach Fig. 1 wahrend des
Pref3vorgangs.

[0014] In den Figuren 1 und 2 ist eine Matrize 10 dar-

gestellt, deren Bohrung einen Formhohlraum 12 auf-
weist, welcher im Querschnitt konisch ist. Mit Hilfe eines
derartigen Formhohlraums 12 kann ein PreRling erzeugt
werden, der als eine Schneidplatte, beispielsweise eine
Wendeschneidplatte mit Freiwinkel verwendet wird. Die
Oberkante des Formhohlraums 12 von der Oberkante
der Matrize 12 hat einen Abstand x. Oberhalb der Matrize
12 ist ein Oberstempel 14 und unterhalb der Matrize 10
ein Unterstempel 16 angedeutet. Die Stempel 14, 16 wer-
den in geeigneter Weise von Hydraulikzylindern betatigt.
Diese sind so steuerbar (nicht gezeigt), dal sie eine ge-
wiinschte Kraft aufbringen. AuRerdemkénnen sieinihrer
Geschwindigkeit gesteuert werden, um eine gewlinschte
Kraft-Zeit-Kurve zu erzeugen. Bei der Befiillung der Ma-
trizenbohrung hat der Unterstempel 16 eine vorgegebe-
ne Fllposition. Seine Position bestimmt die Fillmenge.
Vorzugsweise ist sie zu Beginn etwas niedriger als die
theoretische Fiillposition fiir die vorgegebene Menge,
damit nach dem Befiillen der Unterstempel eine gewisse
Strecke nach oben fahren und der nicht gezeigte Fiill-
schuh Uberschissiges Material an der Matrizenoberseite
abstreifen kann. AnschlieBend werden Oberstempel 14
und Unterstempel 16 in die Matrizenbohrung hineinge-
fahren, wobei der Oberstempel 14 soweit hineinfahrt,
dafd er an der Oberseite des Formhohlraums 12 zu liegen
kommt. Die Einfahrtiefe in die Matrizenbohrung ent-
spricht mithin dem Mal x. Der Unterstempel 16 wird
ebenfalls auf eine vorgegebene Position verfahren, wie
sie etwa in Fig. 2 dargestellt ist. Hierbei findet bereits ein
VerprelRvorgang statt. AnschlieRend wird der Unterstem-
pel 16 weiter verfahren, bis eine vorgegebene Prelkraft
erreicht worden ist. Die Prefl3kraft ist so bemessen, dal}
bei einer vorgegebenen Fiillmenge die Héhe des zu for-
menden Prefllings (nicht gezeigt) der Sollhdhe ent-
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spricht. Ist die Sollhéhe oder Solldicke noch nicht erreicht
worden, ist es nach dem Sintern erforderlich, die so ge-
formte Platte auf das gewiinschte Maf} zu bearbeiten, z.
B. zu schleifen. Daher ist dafiir zu sorgen, daf} bei dem
beschriebenen Verfahren vermieden wird, dal ein
Prefling mit Untermal geformt wird.

[0015] Es wird jedoch nicht nur ein vorgegebener ma-
ximaler PreRkraft-Endwert gefahren, sondern der Unter-
stempel 16 wird nach einer vorgegebenen Sollkurve ge-
fahren, namlich fur die PreRkraft Gber der Zeit, bis der
gewunschte maximale Prefl3kraftWert erreicht wordeniist.
Auf diese Weise wird die gewlinschte Reproduzierbar-
keit fiir die PreRRkraft bzw. die Dichte des Preflings er-
reicht. Ein Ziel ist bekanntlich, eine reproduzierbare Dich-
te des Pref3lings zu erreichen, damit beim Sintern repro-
duzierbare geometrische Abmessungen erhalten wer-
den.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Wendeschneidplat-
ten aus Hartmetall mit Freiwinkel, durch Pressen von
Metallpulver und anschlieRendes Sintern des Pres-
slings, die eine Sitzflache und mindestens eine an-
nahernd parallel zur Sitzflache verlaufende Schneid-
kante aufweisen, die von der Sitzflache einen vor-
gegebenen Abstand hat, mit Hilfe einer eine Matrize
und einen Ober- und einen Unterstempel aufweisen-
den Presse, wobei die Stempel mit Hilfe von Hydrau-
likzylindern betatigt werden, mit den Schritten:

- Einfiillen einer vorgegebenen Menge an Me-
tallpulver in die Matrizenbohrung, wobei der Un-
terstempel eine vorgegebene Einflillposition in
der Matrizenbohrung aufweist und der Ober-
stempel sich oberhalb der Matrizenbohrung be-
findet,

- Verstellen des Oberstempels in die Matrizen-
bohrung in eine vorgegebene erste Position ent-
sprechend der Oberkante des Presslings und
Verstellen des Unterstempels in eine vorgege-
bene zweite Position, wobei danach nur der Un-
terstempel verstellt wird,

- anschlieRend weiteres Verstellen des Unter-
stempels zum Oberstempel hin und gleichzeiti-
ges Messen der Presskraft des Unterstempels,
wobei zur regelnden Annaherung an endgultige
Presskraftwerte die Verstellung des Unterstem-
pels entlang einer vorgegebenen Sollkurve fir
die Presskraft Gber der Zeit erfolgt und

- Beenden der Zustellbewegung des Unterstem-
pels, wenn ein vorgegebener maximaler Wert
fir die Presskraft erreicht wird, wobei nur der
Unterstempel ab der zweiten Position bis zu ei-
nem vorgegebenen Presskraftwert und entlang
der Sollkurve fiir die Presskraft iber der Zeit ver-
fahren wird, bis der vorgegebene Wert fiir die
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Presskraft erreicht wird.

Claims

A process for the manufacture of cemented-carbide
reversible cutting blade inserts with a clearance an-
gle by compacting metallic powder and subsequent-
ly sintering the compact, the reversible cutting blade
inserts having a seating surface and at least one
cutting edge extending approximately in parallel with
the seating surface and at a predetermined distance
from the seating surface, by means of a press having
a die-plate and a top ram and a bottom ram, wherein
the rams are driven by hydraulic cylinders, compris-
ing the steps of:

- Charging a predetermined volume of metallic
powder into the die-plate bore with the bottom
ram taking a predetermined charging position in
the die-plate bore and the upper ram being lo-
cated above the die-plate bore,

- Displacing the top ram to a first predetermined
position corresponding to the upper edge of the
compact and the bottom ram to a second pre-
determined position, wherein only the bottom
ram is subsequently displaced,

- Subsequent further displacing the bottom ram
towards the top ram while simultaneously meas-
uring the compressive force of the bottom ram,
with the shift of the bottom ram being effected
along a predetermined, desired compressive
force-versus-time curve for approaching final
compressive force values in a regulating way,
- Terminating the feed motion of the bottom ram
when a predetermined value is reached for the
compressive force, wherein only the bottom ram
is displaced starting from the second position up
to a predetermined value of the compressive
force and along the desired compressive force-
versus-time curve, until the desired value of the
compressive force is reached.

Revendications

Procédé de fabrication de plaquettes de coupe tour-
nantes en métal dur avec des angles libres, par com-
pression de poudre métallique suivie d’'un frittage du
comprimé, en particulier présentant une surface for-
mant un siége et au moins un bord de coupe sensi-
blement paralléle a la surface formant le siege qui
est disposé a une distance prédéterminée de la sur-
face formant le sieége, a I'aide d’'une presse compor-
tant une matrice ainsi qu’un poingon supérieur et un
poingon inférieur, les poingons étant actionnés a
l'aide de vérins hydrauliques, ce procédé compre-
nant les étapes consistant a:
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- verser une quantité prédéterminée de poudre
meétallique dans I'alésage de la matrice, le poin-
coninférieur présentant une position de remplis-
sage prédéterminée dans 'alésage de la matri-
ce etle poingon supérieur se trouvant au-dessus
de l'alésage de la matrice,

- déplacer le poingon supérieur dans I'alésage
de la matrice dans une premiere position pré-
déterminée correspondant au bord supérieur du
comprimé et déplacer le poingon inférieur dans
une deuxieme position prédéterminée, seul le
poingon inférieur étant déplacé ensuite,

- ultérieurement déplacer encore le poingon in-
férieur jusqu’au poingon supérieur et mesurer
en méme temps la force de compression du
poingon inférieur, le déplacement du poingon in-
férieur étant effectué le long d’'une courbe théo-
rique prédéterminée pour la force de compres-
sion par rapport au temps afin du rapproche-
ment réglant aux valeurs de la force de com-
pression finale et

- terminer le mouvement d’avancée du poingon
inférieur lorsqu’une valeur maximale prédéter-
minée pour la force de compression a été attein-
te, seulle poingoninférieur étant déplacé a partir
de la deuxiéme position jusqu’a une valeur pré-
déterminée de la force de compression etle long
de la courbe théorique pour la force de compres-
sion par rapport au temps, jusqu’a ce que la va-
leur prédéterminée pour la force de compres-
sion soit atteinte.
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