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Verfahren zum Herstellen von Schneidkdorpern mit einer Schneidschicht

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Herstellen von
Schneidkérpern mit einem Grundkérper und mit einer Schneidschicht
enthaltend Hartstoffe, bei dem auf den Grundkoérper ein die spatere
Schneidschicht bildendes( die Hartstoffkérner enthaltendes Metallpulver-

gemisch mittels eines Laserstrahles aufgeschmolzen wird.

Ein solches Verfahren zum Herstellen von Schneidbeldgen auf Basis von
Hartstoffen, die beispielsweise Diamantkérner enthalten, ist in der
DE 195 20 149 A1 beschrieben. Hierbei wird zur Ausbildung der
gewunschten Schneidschicht eine Kokille als Form in Verbindung mit dem

Grundkorper, der den Boden bildet, eingesetzt.

Zur Verbesserung der Haftung zwischen der Schneidschicht und einem
Grundkdrper aus Stahl ist es beispielsweise aus der DE 197 44 214 A1
bekannt, eine Zwischenschicht aus einem Nichteisenmetall oder einer
Nichteisenmetallverbindung oder einer Nichteisenmetaliegierung zwischen

der Schneidschicht und dem Grundkérper aufzubringen.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die Herstellung von

Schneidkérpern mit einer Schneidschicht kostenglinstiger und rationeller zu

CONFIRMATION COPY
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gestalten bei gleichbleibenden oder verbesserten Gebrauchseigenschaften

der herstellbaren Schneidkérper.

Diese Aufgabe wird durch Ausgestalitung des gattungsgeméfen Verfahrens
gemal der Erfindung in der Weise geldst, daB ein Grundkdrper-Rohling
eingesetzt wird, der mindestens eine Vertiefung aufweist und der
Grundkérper-Rohling mit Vertiefungen als Kokille fur die Schneidschicht
verwendet wird und die Vertiefungen des Grundkorper-Rohlings durch
fortlaufendes Einbringen und Aufschmelzen des hartstoffhaltigen
Metallpulvergemisches mittels eines Laserstrahles in einem Beschichtungs-
verfahren mit der Schneidschicht bis zur gewiinschten Schichtdicke
aufgeflllt werden und ein Schneidkérper-Rohling erhalten wird und aus dem
Schneidkdrper-Rohling mittels Durchtrennen desselben die gewiinschten

Schneidkorper vereinzelt werden.

ErfindungsgemaR wird somit eine wirtschaftliche Produktionsmethode
vorgeschlagen, bei der eine Vielzahl von Schneidkérpern in einem
gemeinsamen Produktionsablauf hergestelit werden kénnen und darlber
hinaus der Aufwand und das Erstellen von Kokillen entfélit. Der
Grundkérper-Rohling fir den Schneidkérper ist zugleich als Kokille

ausgebildet.

Vorteilhafte Weiterbildungen des erfindungsgemafien Verfahrens sind den

kennzeichnenden Merkmalen der Unteranspriiche entnehmbar.

Bei der Vereinzelung der Schneidkoérper aus dem hergestellten
Schneidkdrper-Rohling kann dieser im Bereich des Grundkdrper-Rohlings

durchtrennt werden, um die Schneidkérper zu erhalten.

Es ist auch médglich, nach dem Herstellen der Schneidéchicht den
Grundkorper-Rohling bereichsweise zwischen den mit der Schneidschicht

aufgefiliten Vertiefungen abzutragen.
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Als Grundkérper-Rohlinge kénnen mit Vorteil rotationssymmetrische
Stangen oder Rohre eingesetzt werden, die mit Vertiefungen in Form
radialer ringférmiger Nuten oder mit parallel zur Léangsachse verlaufenden

Nuten oder wendelférmigen Nuten ein- oder mehrgéngig ausgebildet sind.

Dariiber hinaus kodnnen auch Grundkérper-Rohlinge in lénglicher Form,
Stangenform oder Rohrform eingesetzt werden, die mit einem vieleckigen
Querschnitt wie vierkant, sechskant oder ovalem Querschnitt ausgebildet
sind und die ebenfalls mit radialen Nuten oder parallel zur Langsachse
verlaufenden Nuten oder wendelférmig verlaufenden Nuten als Vertiefungen

ausgebildet werden.

Auch Grundkérper-Rohlinge in Gestalt einer Scheibe kénnen zur Herstellung
von Schneidkdrpern eingesetzt werden, wobei diese entweder an ihrer
Stirnseite oder auf einer Planenseite mit Vertiefungen wie Nuten ausgebildet

werden, die nachfolgend mit der Schneidschicht aufgefullt werden.

Nach einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung wird vorgeschlagen, daR
ein zylindrischer Grundkorper-Rohling mit einer Mehrzahl von Grundkérpern
fur Schneidkérper umfassenden Dimensionen vorgesehen wird und in den
Grundkérper-Rohling eine der Mehrzahl der Schneidkorper entsprechende
Anzah! von radialen ringformigen Nuten, die durch Zwischenstege
voneinander beabstandet werden, eingearbeitet werden und bei um seine
Langsachse rotierendem Grundkérper-Rohling die als Kokille dienenden
Nuten durch fortlaufendes Einbringen und  Aufschmelzen des
hartstoffhaltigen Metallpulvergemisches mittels des Laserstrahles in einem
Beschichtungs-verfahren mit der Schneidschicht bis zu der gewilnschten
Schichtdicke aufgefiillt werden und der erhaltene Schneidkdrper-Rohling
mittels Durchtrennen des Grundkoérper-Rohlings im  Bereich  der
abgetragenen Zwischenstege vereinzelt zu den Schneidkérpern wird.
Erfindungsgemal wird somit eine wirtschaftliche Produktionsmethode

vorgeschlagen, bei der eine Vielzahl von Schneidkérpern in einem
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gemeinsamen Produktionsablauf hergestellt werden kann, d.h. parallel

zueinander.

Es ist auch mdéglich, die Zwischenstege bis mindestens zur Tiefe der Nuten
abzutragen, wodurch die in den Nuten aufgebrachten Schneidschichten

seitlich freigelegt werden.

Eine Form der ringférmigen Nut, die mit der Schneidschicht anschlieRend
aufgefillt wird, ist die Ausbildung derselben mit einem hinterschnittenen
Querschnitt, ebenso kann sie auch gerade oder gespreizt, d.h.

trichterformig erweitert sein.

GemaR der Erfindung kénnen die einzelnen Herstellungsschritte fur die
gleichzeitige Herstellung einer Mehrzahl oder Vielzahl von Schneidkérpern in
einer Aufspannung, d. h. mittels eines Grundk&rper-Rohlings durchgefiihrt
werden. Basierend auf einer konventionellen Drehmaschine kann dieser ein
Laserbearbeitungskopf mit entsprechender Zufiihrung des Hartstoff
enthaltenden Metallpulvergemisches mittels einer Pulverdiise zugeordnet

werden.

Als Grundkérper kénnen sowohl massive in Stangenform oder auch solche
in Rohrform, bevorzugt dickwandig eingesetzt werden. Auch Zahnstangen
oder Scheiben mit entsprechenden Vertiefungen kénnen erfindungsgemaf
zu Schneidkodrpern ausgebildet werden. Der Grundkdérper-Rohling kann
sowohl aus Stahl als auch aus einem geeigneten zdhen Kunststoff, wie

beispielsweise Polyamide, Polyimide, Polyurethan bestehen.

Fur die Schneidschichten werden insbesondere Hartstoffe enthaltende
Metalle oder Metallverbindungen oder Metallegierungen eingesetzt. Das
Metall, die Metallverbindung bzw. die Metallegierung wird dann mittels des
Laserstrahles beim Auftreffen auf den Grundkérper bzw. die schon

vorhandene Schicht oder nachdem sie an der angeschmolzenen Schicht
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anhaftet aufgeschmolzen. Hieraus entsteht eine echte Legierung in der
Schneidschicht. Der Laserstrahl schmilzt die Oberflache an und zugleich die
metallischen Pulverkérner, die hier auftreffen, woraus sich der
Legierungsverbund ergibt. Die herstellbare Starke der Schneidschicht liegt
zwischen Ublicherweise 1 bis 7 mm. Als Metallkomponente kommen
beispielsweise Eisen, Bronze, Kupfer, Zinn, Aluminium, Titan, Silizium u.a.
in Frage. Als Hartstoff werden (blicherweise Diamantkérner eingesetzt,
wobei diese (iblicherweise eine Gréfde unter 350 ym bis zu 1 ym aufweisen.
Der Gehalt an Diamanten in der Schneidschicht bzw. Pulverschicht kann
variieren und maximal bis zu 99 Gew.-% betragen. Der Anteil an
Diamantkoérnern hangt auch von dem Einsatzgebiet und der Gestalt des

Schneidkdérpers ab.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines Ausfluhrungsbeispieles

erldutert. Es zeigen:

Figur 1 ein Diamantsageseil im Ausschnitt,

Figur 2 das Herstellen des Grundkdérper-Rohlings schematisiert,

Figur 3 das Herstellen der Schneidschicht in schematisierter
Darstellung,

Figur 4 das Freidrehen und Trennen der Schneidkdrper aus dem

Grundkérper-Rohling in schematisierter Darstellung.

Die Erfindung wird anhand von Schneidkérpern erlautert, die beispielsweise
als Seilperlen fir Diamantseilsdgen dienen. Diamantseilsdgen finden
hauptsachlich beim Abbau von Naturstein im Steinbruch Verwendung, sind
aber seit geraumer Zeit auch in der Baubranche zu finden, um
Betonstrukturen zu schneiden und abzutragen. Ein Diamantségeseil, siehe

Figur 1, besteht im allgemeinen aus einem Stahldrahtseil 1, auf dem die
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Seilperlen oder Schneidkorper 2 in Gestalt sogenannter Diamantringe
befestigt sind, die durch Abstandhalter 3 in Position gehalten werden. Die
auf dem Seil befestigten Seilperlen haben im allgemeinen einen hiilsen- oder
ringféormigen Grundkérper 4 mit einer zentrischen Bohrung, die dem
Durchmesser des verwendeten Stahldrahtseiles entspricht. Auf der
AuRenseite des metallischen Grundkorpers befindet sich die Diamanten
enthaltende Schneidschicht 5. Die Herstellung der Schneidschicht erfolgt

heute Ublicherweise pulvermetallurgisch oder galvanisch.

GemaR der Erfindung wird ein Verfahren zum Herstellen der Schneidkérper
bzw. Seilperlen vorgeschlagen, bei der die einzeln aufgefihrten
Herstellungsprozesse flir eine Vielzahl von Seilperlen zusammengefaf3t
werden und jeweils in einer Aufspannung durchgefiihrt werden. Wie aus der
Figur 2 ersichtlich, wird hierzu ein Grundkérper-Rohling 6, beispielsweise
aus Edelstahl, massiv oder in Rohrform in eine hier nicht dargestellten
konventionellen Drehmaschine eingespannt. Der Grundkdrper-Rohling 6
weist eine Lange auf, dergestalt, dal eine Vielzahl von Seilperlen bzw.
Schneidkérpern 2 aus dem Grundkérper-Rohling 6 herstellbar sind. In den
Grundkdorper-Rohling 6 werden nunmehr entlang seiner Langserstreckung
gleichmaRig Voneinander durch belassene Zwischenstege 9 beabstandet
Nuten 7 durch Zerspanen, beispielsweise mittels eines Formdrehmeil3els 8
wiahrend der Drehung des Grundkérper-Rohlings 6 hergestellt. Die Nuten 7,
die als Fullnuten und zugleich mit dem Grundkoérper-Rohling als Kokillen,
namlich Form fur die herzustellende Schneidschicht benutzt werden, haben
z. B. eine konkave Form, insbesondere eine hinterschnittene Form, wie auch
aus dem leicht keilformig verlaufenden Formdrehmeif3el 8 ersichtlich ist.
Nach der Herstellung aller Nuten 7 auf dem Grundkorper-Rohling 6 werden
die Nuten 7 nacheinander mit einer hartstoffhaltigen Schneidschicht 5
ausgerlstet. Dies geschieht mit Hilfe eines einstufigen lasergestitzten
Beschichtungsprozesses, bei dem aus einer Pulverdise 12 mittels Fordergas
ein hartstoffhaltiges Metallpulvergemisch 10 in den auf die Oberflache der

Nut 7 fokussierten Laserstrahl 11 injiziert wird, so dald hier ein
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Aufschmelzungsproze®? des Metallpulvers 10 erfolgt, wobei die
Hartstoffteilchen, wie Diamantkérner nur minimal strukturell geschadigt
werden. Bei Rotation des Grundkérper-Rohlings 6 um seine Langsachse X
wird die Nut 7 schichtweise aufgefilit, d. h. mindestens mit einer Schicht
und so die komplette Schneidschicht 5 fur einen Schneidkérper 2 erstellt.
Die Schichten kénnen (iberlappend oder wendelférmig oder axial versetzt
ausgebildet werden. Der so erhaltene Schneidkérper-Rohling 2A wird nun

vereinzelt.

In einem weiteren Schritt, siehe Figur 4, werden die Zwischenstege 9
zwischen den mit der Schneidschicht 5 angefillten Nuten 7 beispielsweise
mittels einer weiteren Zerspanungsoperation mit einem FormdrehmeifRel 13
freigedreht unter Rotation des Schneidkdrper-Rohlings 2A um seine
Langsachse X und im gleichen sich anschlieRenden Arbeitsschritt mit einem
AbstechmeilRe! 14 als Seilperle bzw. Schneidkérper 2 vereinzelt. Zur
Erhéhung der Wirtschaftlichkeit koénnen auch Mehrfachwerkzeuge
eingesetzt werden, so daR z.B. alle Zerspanungsvorgiange oder

Trennvorgénge gleichzeitig durchgefiihrt werden.
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Patentanspriiche

5 1. Verfahren zum Herstellen von Schneidkérpern mit einem Grundkdrper
und mit einer Schneidschicht enthaltend Hartstoffe, bei dem auf den
Grundkérper ein die spatere Schneidschicht bildendes, die
Hartstoffkérner enthaltendes Metallpulvergemisch  mittels eines
Laserstrahles aufgeschmolzen wird, dadurch gekennzeichnet, daf3 ein

10 Grundkorper-Rohling eingesetzt wird, der mindestens eine Vertiefung
aufweist und der Grundkérper-Rohling mit Vertiefungen als Kokille fir
die Ausbildung der Schneidschicht verwendet wird und die Vertiefungen
des Grundkoérper-Rohlings durch fortlaufendes Einbringen und
Aufschmelzen des hartstoffhaltigen Metallpulvergemisches mittels eines

15 Laserstrahles in einem Beschichtungsverfahren mit der Schneidschicht

| bis zur gewilnschten Schichtdicke aufgefullt werden und ein
Schneidkorper-Rohling erhalten wird und aus dem Schneidkdrper-Rohling
mittels Durchtrennen desselben die gewiinschten Schneidkérper
vereinzelt werden.
20 |
2. Verfahren nach Anspruch 1, \dadurch gekennzeichnet, da® der
Schneidkorper-Rohling im Bereich des Grundkorper-Rohlings durchtrennt

wird, um die einzelnen Schneidkérper zu erhalten.

25 3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daf® als
Grundkorper-Rohling eine rotationssymmetrische Stange oder Rohr
verwendet wird, die Vertiefungen in Form radialer ringférmiger Nuten
oder mit parallel zur Langsachse oder wendelférmig verlaufenden Nuten
ausgebildet ist.

30

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,

dald als Grundkérper-Rohling eine mit einem Vieleckquerschnitt
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ausgestattete Stange oder Rohr verwendet wird, die mit radialen Nuten
oder sich in Langserstreckung parallel zur Langsachse oder wendelférmig

verlaufenden Nuten ausgestattet ist.

. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet,

daR als Grundkorper-Rohling eine Scheibe mit an ihrer Stirnseite oder

einer Planenseite ausgebildeten Nuten verwendet wird.

. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet,

daR nach dem Herstellen der Schneidschicht der Grundkérper-Rohling
bereichsweise zwischen den mit der Schneidschicht aufgefiiliten

Vertiefungen abgetragen wird.

. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,

daR ein zylindrischer Grundkorper-Rohling mit einer Mehrzahl von
Grundkérpern fur Schneidkérper umfassenden Dimensionen vorgesehen
wird und in den Grundkoérper-Rohling eine der Mehrzahl der
Schneidkérper entsprechende Anzahl von radialen ringférmigen Nuten,
die durch Zwischenstege voneinander beabstandet werden, eingearbeitet
werden und bei um seine Langsache rotierendem Grundkdrper-Rohling
die als Kokille dienenden Nuten durch fortlaufendes Einbringen und
Aufschmelzen des hartstoffhaltigen Metallpulvergemisches mittels des
Laserstrahles in einem Beschichtungsverfahren mit der Schneidschicht
bis zur gewiinschten Schichtdicke aufgeflllt werden und der erhaltene
Schneidkérper-Rohling mittels Durchtrennen des Grundkorper-Rohlings

im Bereich der Zwischenstege zu den Schneidkérpern vereinzelt wird.

. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dall die

Zwischenstege des Schneidkdrper-Rohlings bis mindestens zur Tiefe der
Nuten abgetragen werden, wodurch die in den Nuten aufgebrachten

Schneidschichten seitlich freigelegt werden.
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9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet,
daR eine Schneidschicht enthaltend bis zu 99 Gew.-% Diamantkdrner

hergestellt wird.

5 10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet,

daB ein Grundkdrper-Rohling aus Metall, wie Stahl verwendet wird.

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet,
daR ein Grundkérper-Rohling aus einem  schlagzahen und
10 kerbschlagzdhen Kunststoff, wie Polyamide, Polyimide, Polyurethan

verwendet wird.
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