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(54) HARTMETALL- ODER KERAMIKROHLING SOWIE VERFAHREN UND WERKZEUG ZUR HERSTELLUNG DESSELBEN

(57) Die Erfindung betrifft einen Hartmetall- oder Kera-
mikrohling, sowie ein Verfahren und ein Strangprefiwerk-
zeug 2u seiner Herstellung. ErfindungsgemdB ist
vorgesehen, daB3 der Rohling durch eine Diise extrudiert
wird, wobei die Diise (1) an ihrer Innenwandfliche (2)
eine Anzahl von sich im Querschnitt zu einem Polygon
(4) ergdnzender Gleitfldchen (3) aufweist, welche

- Gleitflachen (3) einen (ber die Diisenldnge verdrillten
Verlauf besitzen. Der gefertigte Rohling besitzt eine
der Disenform entsprechende verdrillte Form und ist fiir
die Herstellung von rotierenden Werkzeugen, z.B. Boh-
rern, geeignet. -
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Die Erfindung betrifft einen Hartmetall- oder Keramikrohling flr Bohr-, Frés-oder Reibwerkzeuge mit
mindestens einem innenliegenden, schraubenférmig in Léngsrichtung verlaufenden Spuilkanal.

Die Erfindung betriffit femer ein Verfahren zur Herstellung eines derartigen Rohlings, wobei das
Hartmetall- bzw. Keramikmaterial durch eine Diise eines StrangpreBwerkzeuges extrudiert und dabei
wendelfSrmig verdreht wird und wobei jeder Splilkanal im Rohling mit einem in die Dlse ragenden Stift
ausgebildet wird.

SchlieBlich betrift die Erfindung ein StrangpreBwerkzeug zur Herstellung eines derartigen Rohlings bzw.
zur Durchfiihrung des genannten Verfahrens.

Ein Rohling, ein Verfahren und ein StrangpreBwerkzeug der angegebenen Art sind aus der européi-
schen Patentanmeldung 223 909 bekannt. GemaB dieser Druckschrift wird der Rohling in der Dise durch
wendelférmig verlaufende Nuten oder Stege verdreht, wodurch betrachtliche Scherkrifte, insbesondere im
Bereich der Nut- oder Stegbasis, auftreten sowie Risse und Lockerstellen im extrudierten Material entstehen
kdnnen. Durch ungleichm#Bige Verdichtungen beim Sintern treten Srilich unterschiedliche Schwindungen
ein, wodurch maBliche Ungenauigkeiten und die Bruchgefahr erhSht werden. Dariiber hinaus bieten die
vorgesehenen Nuten und Stege eine nur schlechte MaBhaltigkeit bzw. eine nur ungenaue Weiterbewegung
bzw. Verdrillung des Vormaterials, wodurch der Aufwand beim Nacharbeiten bzw. der AusschuB vergréBert
wird. Jedenfalls stellen Nuten oder Stege lokal begrenzte Unstetigkeiten in der Materiaiverteilung des
Rohlings dar und wirken sich unglinstig auf die Sintereigenschaften des Rohlings aus; schiieBlich ist die
Kraftiibertragung der in der Diise ausgebildeten Nuten oder Stege auf die Materialmasse unglinstig, weil
der Krafteintrag in die Masse fir die Verdrillung nur in den relativ geringe Dimensionen besitzenden Nuten
bzw. Stegen erfolgen kann und die Reibung der Masse an der Ubrigen Diiseninnenwandfliche diesem
Krafteintrag entgegenwirkt.

Aus der DE-OS- 3 830 590 ist ein Verfahren zur Herstellung von Bohrern, Stirnfrdsern und anderen
rotierenden Schneidwerkzeugen bekannt, bei welchem Superhartmetallpulver in einer Spiralform extrudiert
und gesintert wird, wonch durch Formen einer Eisenpulverschicht um einen Teil der gesinterten Spiralform
deren Spiralnut mit Eisenpulvermetall gefiilit und durch Erhitzen zur Bildung eines mit dem gesinterten
Spiralkérper einstlickigen Schaftes verbunden wird. Zum Ausgleich von nachteilig wirkenden unterschiedli-
chen Wirmedehnungen bzw. zur Vermeidung der Spannungen ist vorgesehen, daB beim Abkiihlen die
Metallpulverschicht derart erstarrt, daB innen Hohlrdume entstehen, die nicht aufgeflillt werden und diese
Hohlrdume jegliche Spannungen , die durch unterschiedliche Warmedehnug bzw. Kontraktion der Materia-
lien entstehen, aufnehmen.

Es ist weiters auf der EP-A2- 0 340 495 ein StrangpreBwerkzeug zum Herstellen eines Bohrerrohlings
mit mindestens einer innenliegenden, wendelférmig verlaufenden Spiralbohrung aus einem plastischen
Rohmaterial fiir Hartmetail oder Keramik, mit einer formgebenden Matrize und einem in deren Einlaufbe-
reich angeordneten Dorn oder zumindest einem elastisch verformbaren Draht bekannt, wobei die Matrize
aus mehreren, hintereinander liegend angeordneten, gegenseitig verdreh- und feststellbaren Ringscheiben
besteht. Ein sich in StrangpreBrichtung verjiingender Kegelraum miindet dabei in den Uber die Matrizenl&n-
ge einen gleichen Durchmesser aufweisenden Matrizenraum, in welchem durch eine der Rohform erteilten
Torsion in dieser nachteilige Scherspannungen induziert und Formungenauigkeiten verursacht werden
kénnen.

Ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Fiillen von PreBformen ist aus der DE-PS- 2 450 736 bekannt
geworden. Bei diesem Verfahren zum Fiillen von im wesentlichen ringférmigen PreBformen ist vorgesehen,
daB wihrend des Flllvorganges die gesamte , die Offnungsfldche der Form Uberragende Pulvermenge im
wesentlichen radial verschoben wird. Die Vorrichtung weist dabei in einer Mehrzahl in einem Kreise um die
Drehachse der Bewegungsrichtung gleichmaBig verteilt angeordnete Abstreifer auf, die eine entgegen der
der Drehrichtung zurlickgebogene, mit einem Ansteliwinkel zur Senkrechten versehene Schaufeiform
besitzen.

Die Erfindung stellt sich nunmehr die Aufgabe, einen StrangpreBgriinling bzw. Rohling herzustellen, der
hohe Genauigkeit der Abmessungen nach dem Sintern besitzt, eine homogene und hohe Dichte besitzt,
wodurch die Bruchgefahr vermindert ist und der in der Regel auch bei Raumtemperatur herstellbar ist.
Uberdies soll der Rohling gleichmaBige Schwindung beim Sintern aufweisen, um die MaBhaltigkeit zu
gewdhrleisten. -

ErfindungsgemiB ist ein Rohling der eingangs genannten Art dadurch gekennzeichnet, daB der Rohling
die Querschnittsform eines Polygons mit zumindest zwei Ecken, vorzugsweise zumindest drei Ecken,
insbesondere mit zumindest flinf oder mehr Ecken, besitzt, wobei dieses Polygon Uber den Verlauf der
Linge des Rohlings um die Achse des Rohlings eine insbesonderere kontinuierlich verdrehte Lage
einnimmt bzw. die zwischen den Lingskanten des Rohlings verlaufenden Fldchen insbesondere kontinuier-
lich verdrillt sind. Ein derartiger Rohling ist maBhaitig—herstellbar und besitzt beim Sintervorgang eine



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

AT 398 286 B

gleichmaBige Schwindung, da eine MaterialverungleichméBigung in der Rohlingsmasse durch die Uber
seine nahezu gesamte Umfangsflache einwirkenden Rotationskréfte verhindert ist.

Durch die allseitig einwirkenden Kréfte erfolgt eine homogene Verdichtung. Die Weiterverarbeitung des
Rohlings erfolgt in einfacher Weise, wobei nur relativ wenige Uberstinde abzunehmen sind, da die Kanten
eines Polygons, insbesondere eines regelméBigen Polygons, nur gering den eingeschriebenen Kreis des
Polygons Uberragen.

Es ist erfindungsgem3B mdglich, daB die Kanten des den Querschnitt des Rohlings darstellenden
Polygons zumindest teilweise gerade oder gekrlimmt sind. Ferner kann vorgesehen sein, daf die Ecken
des den Querschnitt des Rohlings darstellenden Polygons jeweils von zwei geraden Kanten bzw. Kanten-
stlicken oder von einer(n) geraden und einer(m) gekriimmten Kante bzw. Kantenstlick ausgebildet sind,
bzw. daB das den Querschnitt des Rohlings darsteliende Polygon ein regelméBiges Vieleck, vorzugsweise
mit mehr als vier Ecken, ist.

Es ist durchaus mdglich, daB das Polygon ein Zweieck mit gekrlimmt verlaufenden Kantenabschnitien
ist; vorteilhafterweise kann dem Polygon auch eine dem gewlinschten Umfang des herzustellenden
Gegenstandes entsprechende Vieleckform erteilt werden, sofern dieses Polygon eine ausreichend gute
Verdrillung des Strangpre8materials ermdglicht.

Ein Verfahren der eingangs genannten Art ist erfindungsgeméB dadurch gekennzeichnet, da8 das
StrangpreBmaterial durch Abgleiten des StrangpreBmaterials an an der Innenseite der Dise ausgebildeten,
wendel- bzw. spiralfdrmig verlaufenden, sich im Querschnitt zu einem Polygon ergénzenden Gleitfidchen
um die Lingsmitielachse des Rohlings bzw. der Diise in Rotation versetzt wird und mit verdriliten
AuBenflichen, z.B. in Form eines verdriliten Prismas oder Parallelepipeds, aus der Diise vorzugsweise bei
Raumtemperatur extrudiert wird. Es zeigte sich, daB auf Grund der erzielten besseren Rotierbarkeit des
StrangpreBmaterials eine Verarbeitung der StrangpreBmaterialien zumeist bei Raumtemperatur erfolgen
kann und in einer Vielzahl von Fillen keine erhdhte Temperatur zur Extrusion vorgesehen werden mu8. Die
erfindungsgemiBe Vorgangsweise ermdglicht die Druckeinbringung Uber den gesamten Umfang der - im
Querschnitt gesehen vorteilhafterweise geradlinigen- Kanten bzw. der Fldchen ins Innere des Strangprefima-
terials, wodurch hohe Dichtigkeit erreicht wird und Lockerstellen bzw. drtliche Undichtigkeiten vermieden
werden. Es erfolgen eine Fihrung und Drehung des Materialstranges unter Zuhilfenahme der gesamten
Oberfliche der Diise, wodurch VerungleichmaBigungen durch ungleiche Krafteinwirkungen vermieden
werden. Es zeigte sich ferner, daB die gesamte Diise schlank gebaut werden kann und eine hohe
Extrusionsgeschwindigkeit ermdglicht, wodurch die Wirtschaftlichkeit des Verfahrens gewihrleistet wird.

Ein erfindungsgemédBes StrangpreBwerkzeug der eingangs genannten Art ist dadurch gekennzeichnet,
daB die Diise an ihrer Innenwandfldche eine Anzahl von sich im Querschnitt zu einem Polygon ergénzen-
den Gleitfiichen aufweist, welche Gleitflichen einen {iber die Diisenidnge verdrillten Verlauf besitzen.

Vorteilhaft ist es, wenn die Gleitflichen der Dise ein gerades, verdrilites, vorzugsweise regelmé@Biges
Prisma, ein gerades, vorzugsweise regelméBiges, verdrilltes Parallelepiped oder einen geraden verdrillten,
vorzugsweise regeimaBigen, sich gegebenenfalls zum DiisenausiaB verjlingenden Pyramidenstumpf ausbil-
den.

Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung ist vorgesehen, daB am Dusenkern und/oder in
dem im StrangpreBwerkzeug vor der Dise gelegenen Bereich des Strangprefwerkzeuges, vorzugsweise im
Kompaktierungsbereich des StrangpreBwerkzeuges, zumindest eine dem StrangpreBmaterial eine Rotations-
bewegung verleihende Leitschaufel, vorzugsweise ein Leitschaufelkranz und/oder Leitfligel, angeordnet ist.
Es zeigte sich, daB bei einer derartigen Ausbildung des Werkzeuges eine Vergleichm&Bigung der Material-
verteilung bzw. eine Homogenisierung eintritt und eine RiB- und Lunkerbildung weitgehend vermieden wird.

Zusdtzlich kann vorgesehen sein, da8 zumindest der diisennahe Bereich des Disenkernes zur Unter-
stiitzung der Rotation des StrangpreBmaterials eine wendelfdrmige, im Querschnitt polygonale Ausbildung
aufweist. Diese Ausbildungsform der Erfindung ist insbesondere flir als schwer extrudierbare Materialien
vorgesehen und lieferte beste Ergebnisse.

Ublicherweise sind der (die) Stifi(e) zur Ausbildung des bzw. der Splitkanals(-kanéle) an dem Disen-
kern befestigt; erfindungsgemis kdnnen die Stifte zur Ausbildung der Splilkanéle an den Leitschaufeln oder
Leitfliigeln befestigt sein, insbesondere dann, wenn man auf einen Disenkern verzichtet, was beim
erfindungsgeméBen Fall ohne weiteres mglich ist, da durch die von den Leitfiligein unterstltzte Rotations-
bewegung die Anwesenheit eines Diisenkerns nicht unbedingt erforderlich ist.

Im folgenden wird die Erfindung anhand von Ausfiihrungsbeispielen und der Zeichnungen naher
erldutert.

Fig. 1 und 2 zeigen schematisch Querschnitte durch einen Rohling. Fig. 3 bis 5 mdgliche Querschnitis-
formen von Rohlingen, Fig. 6, 6a und 6b eine Ausfihrungsform einer PreBduse, Fig. 7 bis 11 verschiedene
Ausfiihrungsformen von PreBdiisen und Fig. 12 eine Diise mit eingetragenen Abmessungen.
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Fig. 6 zeigt einen Lingsschnitt durch ein erfindungsgemas ausgebildetes StrangpreBwerkzeug, welches
einen Diiseneinlauf 13, einen Kompaktierungsteil 9 und eine Dise 1 aufweist. Der Diseneiniauf 13 verjlingt

_ -—sich in Richtung Dise ebenso wie der Kompaktierungsteil 9. Auch die Diise selbst kann sich um einige

Winkelminuten verjlingen.

Das StrangpreBwerkzeug kann einen Kern 7 umfassen, dessen vorzugsweise kegelige Verjlingungen im
diisennahen Bereich und im diisenfernen Bereich sich in den Diiseneinlauf 13 bzw. in den Kompakiierungs-
teil 9 erstrecken.

Gem4B Fig. 6 trégt der diisennahe Bereich 10 des Dusenkernes 7 elastisch verdrehbare Stifte 11, mit
denen Spiilkandle 12 in dem Rohling ausgebildet werden, wenn dieser aus der Diise 1 extrudiert wird. Die
Dise 1 weist im Querschnitt polygonale Form auf bzw. ihre Innenfléiche bildet den KSrper eines verdrillten
Prismas oder eines verdrillten Parallelepipeds.

Der Mittelbereich des Diisenkernes 7 irdgt Leitschaufeln 8, um das in Richtung des Pfeiles 14
eingedriickte StrangpreBmaterial bereits vor der Dise 1 in Rotation zu versetzen, um so den Materialtrans-
port durch die Diise 1 zu vergleichméBigen.

Fig. 6a zeigt einen Schnitt idngs der Linie A-A" in Fig. 6 und zeigt Leitschaufeln 8, welche sich vom
Diisenkern 7 bis zur Innenwand des Diseneinlaufes 13 erstrecken und mit weichen der Disenkern 7 in
Lage gehalten ist.

Fig. 6b zeigt einen Schniit Idngs der Linie B-B' in Fig. 6 durch die Dise 1 mit einem StrangpreBkdrper
16, in dem bereits Spiilkandle 12 mit den Stiften 11 ausgebildet sind. Man erkennt den polygonalen
Querschnitt der Diise 1, im vorliegenden Fall eines regelméBigen Sechseckes. Der Abstand a zwischen
dem von den Kanten des Sechseckes gebildeten Ecken 6 wird je nach den MaBen des anzufertigenden
Rohlings gew&hit. Die Kanten 5 des Polygons stellen horizontale Linien auf den Gleitflichen 3 dar, welche
Gleitfiichen 3 dem StrangpreBmaterial eine Rotationsbewegung um die Lingsachse der Dise 1 erteilen,
ohne das Material nachteilig Srilich aufzulockern.

Fig. 7 zeigt eine Ausflihrungsform eines StrangpreBwerkzeuges, bei dem die Gleitfldchen 3 bis in den
Kompaktierungsteil 9 hinein reichen. Im Diiseneiniauf 13 befinden sich Leitschaufein 8, die vom Kern 7 oder
von der Innenwand des Duseneinlaufes 13 oder sowohl vom Disenkern 7 als auch vom Duseneinlauf 13
getragen sind.

Fig. 8 zeigt eine Ausflhrungsform, bei der Gleitflichen 3 auch vom diisennahen Bereich 10 des
Diisenkerns 7 getragen sind. Es ist auch mdglich, die Merkmale der in den Fig. 7 und 8 gezeigten
Ausfiihrungsformen zu kombinieren.

Fig. 8a zeigt einen Schnitt langs der Linie A-A" in Fig. 8 und man erkennt den in Form eines Funfecks
ausgebildeten ‘Querschnitt des diisennahen Bereiches 10 des Disenkerns 7. An sich ist es mdglich, die
Eckenzah! des Querschnittpolygons des Disenkerns 7 und des Querschnittpolygons der Dise 1 unter-
schiedlich zu gestalten; dies erfolgt in AbhZngigkeit von den gewdhiten StrangpreBmaterialien; davon wird
auch die Anzahl und die Neigung der Leitschaufeln 8 abh#ingig gemacht.

Fig. 9 und 10 zeigen jeweils um 90 verdrehte Ansichten einer Ausfiihrungsform, bei der die Leitfiligel 8'
vom Kompaktierungsteil 9 getragen sind. Diese Leitfiligel 8' tragen die Stifte 11. Die Stifte 11 bestehen aus
elastischem metallischen Material oder aus elastischem Kunststoff und sind in geeigneter Weise an den
Leitflichen der Leitfltigel 8' oder am Diisenkern 7 befestigt.

Es ist moglich, an der Innenwand des Kompaktierungsteiles 9 Leitfiligel 8' und gleichzeitig auch einen
Diisenkern 7 mit Leitschaufeln 8 vorzusehen, wie in Fig. 11 dargestellt. Gegebenenfalis kdnnen noch
Gleitflsichen 3 im disennahen Bereich 10 des Diisenkerns 7 vorgesehen werden. Vorteilhafterweise
verldngern die Leitschaufeln die verdriliten Kanten zwischen den Gleitfléchen 3 des Duseninnenraumes.

Fig. 7,89 und 10 zeigen StrangpreBwerkzeuge, die mehrteilig ausgebildet sind, wobei der Diiseneinlauf
13, der Kompaktierungsteil 9, der die Leitschaufeln 8 tragende Abschnitt 17 des DUseneinlaufes oder der
die Leitfliigel 8' tragende Abschnitt 19 des Kompaktierungsteiles 9 und allenfalls ein Diseneinsatz 18 durch
entsprechende Verbindungsbauteile 20 zusammengehalten und verbunden sind. Es ist allerdings auch
mdglich, eine Anzah! dieser Einzelteile zu Bauteilen zu integrieren.

Fig. 12 zeigt eine Ausfiihrungsform eines erfindungsgeméBen StrangpreBwerkzeuges mit eingetragenen
Parametern. Der Winkel « reicht von 20° bis maximal 60 °. Vorteilhafterweise liegt der Winke! «, welcher
die Verjlingung des Kompaktierungsbereiches 9 angibt, zwischen 30 * bis 50 °, insbesondere bei etwa 40 °.

Der Winkel 8 gibt die Verjiingung des Diseneinlaufes 13 wieder und liegt vorteilhafterweise zwischen
15° und 50 °, vorteilhafterweise zwischen 20 ° und 40 °, insbesondere etwa bei 3¢ °.

Mit + ist der diisenferne Kegelwinkel des Diisenkegels 7 bezeichnet, welcher Winkel zwischen 20 ° und
60 °, vorzugsweise zwischen 30 ° und 50 °, insbesondere bei etwa 40 °, liegt.

Mit y ist der Kegelwinkel des diisennahen Bereiches 10 des Diisenkegels 7 bezeichnet, welcher Winkel
vorteilhafterweise bis zu 10 ° gréBer ist als der Verjlingungswinkel « des Diiseneinlaufes 13.
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Die Linge L der Diise 1 betrdgt mindestens das Zweifache des Durchmessers D der Dlse, wobei als
Durchmesser der Diise vorteilhafterweise der Durchmesser des Inkreises herangezogen wird, der dem
Diisenpolygon eingeschrieben werden kann oder ein mittlerer Abstand der Kanten des verdrillten Disen-
prismas von der Léngsachse der Dise genommen wird. Vorteilhaft betrdgt die Diisenlinge mindestens das
Dreifache, insbesondere das Vierfache, des Diisendurchmessers.

Der Formwinkel ¢ gibt die Verjlingung der Diise 1 in Richtung ihres AuslaBendes an und betrdgt einige
Winkelminuten, vorzugsweise 2 bis 8, insbesondere 3 bis 6, vorteilhafterweise etwa 4 Winkelminuten.

Die Leitschaufein 8 und/oder die Leitflligel 8' stehen vorteilhafterweise schrdg in Drehrichtung des
Materialstranges und stimmen bezliglich Richtung und Neigung mit der Verdrillung des Disenkanals
Uberein.

Fig. 1 zeigt den Querschnitt durch eine Diise 1 eines erfindungsgeméBen Werkzeuges, wobei die Diise
1 im Querschnitt die Form eines regelméBigen Sechseckes besitzt. Fig. 2 zeigt einen Disenquerschnitt, bei
dem die Diise 1 die Form eines Zwdlfecks besitzt und die AuBenform des hergestellten Rohlings bereits
nahezu Kreisform aufweist.

Fig. 3 zeigt einen Querschnitt durch eine Dlse, welche die Form eines stumpfwinkeligen Zweiecks
besitzt und Fig. 4 zeigt eine Ausfiihrungsform einer Dise 1, die die Form eines rechtwinkeligen Zweiecks
besitzt. :

Fig. 5 zeigt ein spezielles Polygon, bei dem jeweils kurze gerade Kanten mit gekriimmten Kanten
kombiniert vorliegen. Das so entstandene unregelmdBige sechseckige Polygon entspricht in seinem
Querschnitt dem Querschnitt eines Friswerkzeuges; eine derartige verdrillte Ausbildung der Innenwand
einer Diise erleichtert in betrdchtlicher Weise die Rotation des StrangpreBmateriales, ohne allzu grofe
UnregeiméBigkeiten in der Homogenitét des ausgepreBten Rohlings zu verursachen.

Man kann erkennen, da8 das erfindungsgem&Be Verfahren bei schonendster Materialbehandlung eine
optimale Anpassung des Rohiings an seinen Verwendungszweck ermdglicht.

Das StrangpreBwerkzeug bzw. die dargestellie PreBdiise wird vorteilhafterweise aus Hartmetall oder aus
Stahl, insbesondere verschleiBfestem Werkzeugstahl, hergestelit. Die Dise wird hergestellt, indem eine
negative Form erstelit wird, welche die Schwindung bei einer allfdlligen Sinterung der PreBdUse berlcksich-
tigt. In diese Form wird die Masse flir die Pre8dlse eingebracht und vorteilhafterweise isostatisch gepret.
Nach dem Entwachsen und Vorsintern und einem allfdlligen Bearbeiten erfolgt das Sintern der PreBdise
und schlieBlich deren Fertigbearbeitung.

Die erfindungsgem#Ben Rohiinge kénnen mit einer oder mehreren Spiilbohrungen, vorzugsweise zwei
bis drei Spiilbohrungen, jeweils mit einem Durchmesser von_1 bis 4 mm, hergestellt werden. Vorteilhafter-
weise besitzt der Rohling einen AuBendurchmesser D nach seiner Fertigsteliung von hichstens etwa 20
mm.

Bei der Herstellung eines Werkzeuges kann derart vorgegangen werden, daB eine Masse aus Carbid-
pulver ( Wolframcarbid, Titancarbid, Tantalcarbid oder Niobcarbid) als Hartstoff und Kobaltpulver als
Sinterhilfe mit Paraffin und ParaffinSlen ( 4 bis 8 Gew.-%, anndhernd 40 bis 80 Vol.-%) gemischt werden,
welche Ole als Plastifizierungsmittel dienen. Diese Pulver-Olmasse wird in einem Pressenzylinder evakuiert
und vorgepreBt. Darauthin erfolgt vorteilhafterweise bei Raumtemperatur ein Verpressen dieser Masse durch
das erfindungsgem#Be StrangpreBwerkzeug. Die dem StrangpreBwerkzeug entnommenen Griinlinge werden
im Temperaturbereich von 100 bis 500 °C entwachst, und bei etwa 900 °C vorgesintert. Der in diesem
Zustand eine kreidedhnliche Konsistenz besitzende Rohling wird darauthin vorbearbeitet bzw. abgedreht
bzw. es wird ihm die gewlinschte AuBenform, z.B. die eines Bohrers, verliehen.

Der Sintervorgang erfolgt materialabhéingig bei etwa 1350 ° bis 1450 °C im Vakuum, wobei eine
Volumskontraktion von etwa 49 bis 60 % bzw. eine Linearkontraktion von etwa 20 bis 25 % eintritt. Durch-
den Sintervorgang entsteht ein dichter, groBe Homogenitét besitzender Sinterteil, der riBfrei und bruchfest
ist. Das Fertigbearbeiten dieses Teils , z.B. das Schieifen von Spankanten od. dgl. erfolgt mit entsprechen-
den Werkzeugen nach dem Sintern.

Patentanspriiche

1. Hartmetall-oder Keramikrohling fiir Bohr-,Frés-oder Reibwerkzeuge mit mindestens einem innenliegen-
den, schraubenférmig in Lingsrichtung verlaufenden Spiilkanal, dadurch gekennzeichnet, daB der
Rohling die Querschnittsform eines Polygons mit zumindest zwei Ecken, vorzugsweise mit zumindest
drei Ecken, insbesondere mit zumindest fiinf oder mehr Ecken, besitzt, wobei dieses Polygon Uber den
Verlauf der Linge des Rohlings um die Achse des Rohlings eine insbesondere kontinuierlich verdrehte
Lage einnimmt bzw. die zwischen den Lingskanten des Rohlings verlaufenden Fidchen insbesondere
kontinuierlich verdrillt sind.
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Rohling nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da8 die Kanten des den Querschnitt des
Rohlings darstellenden Polygons zumindest teilweise gerade oder gekrimmt sind.

Rohling nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, da8 die Ecken des den Querschnitt des
Rohlings darstellenden Polygons jeweils von zwei geraden Kanten bzw. Kantenstlicken oder von einer-
(n) geraden und einer(m) gekrimmten Kante bzw. Kantenstlick ausgebildet sind.

Rohling nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, da das den Querschnitt des
Rohlings darstellende Polygon ein regeiméBiges Vieleck, vorzugsweise mit mehr als vier Ecken, ist.

Verfahren zur Herstellung eines Hartmetall-oder Keramikrohlings fiir Bohr-, Frds-oder Reibwerkzeuge,
insbesondere nach einem der Anspriiche 1 bis 4, mit mindestens einem innenliegenden, schraubenfor-
mig in Léngsrichtung verlaufenden Splilkanal, wobei das Hartmetall-bzw. das Keramikmaterial durch
eine Diise eines StrangpreBwerkzeuges extrudiert und dabei wendelfrmig verdreht wird und wobei
jeder der Spiilkandle im Rohling mit einem in die Dise ragenden Stift ausgebildet wird, dadurch
gekennzeichnet, daB das StrangpreBmaterial durch Abgleiten des StrangpreBmaterials an an der
Innenseite der Dise ausgebildeten, wendel-bzw. spiralfrmig verlaufenden, sich im Querschnitt zu
einem Polygon ergénzenden Gleitflichen um die L&ngsmittelachse des Rohlings bzw. der Dise in
Rotation versetzt wird und mit verdrillten AuBenfldchen, z.B. in Form eines verdriliten Prismas oder
Parallelepipeds, aus der Dise vorzugsweise bei Raumtemperatur extrudiert wird.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB innerhalb der Dise, auf Grund einer
Querschnittsverringerung der Diise , eine Nachkompaktierung des StrangpreBmaterials direkt vor der
Extrusion erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, da8 dem StrangpreBmaterial bereits vor
der Zufuhr zu der Duse, insbesondere wihrend des Kompaktierens, eine Rotationsbewegung, z.B.
durch Leitschaufeln und/oder Leitfliigel, erteilt wird.

StrangpreBwerkzeug zur Herstellung eines Hartmetall-oder Keramikrohlings flr Bohr,- Frés- oder Reib-
werkzeuge, mit mindestens einem innenliegenden, schraubenfdrmig in Léngsrichtung verlaufenden
Spiilkanal, insbesondere nach einem der Anspriiche 1 bis 4 bazw. zur Durchfiihrung des Verfahrens,
insbesondere nach einem der Anspriiche 5 bis 7, wobei das Hartmetall- bzw. das Keramikmaterial
durch eine Diise des gegebenentfalls mit einem Disenkern versehenen StrangpreBwerkzeuges extru-
diert und dabei wendelf6rmig verdrillt wird und zur Ausbildung jedes Spllkanals zumindest ein in die
Diise ragender Stift vorgesehen ist, dadurch gekennzeichnet, da8 die Dise (1) an ihrer Innenwand-
fliche (2) eine Anzahl von sich im Querschnitt zu einem Polygon (4) erg@nzenden Gleitflachen (3)
aufweist, welche Gleitflichen (3) einen liber die Disenlénge verdrillten Verlauf besitzen.

Werkzeug nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB die Kanten (5) des den Querschnitt der
Diise (1) darstellenden Polygons (4) zumindest teilweise gerade oder gekrimmt sind.

Werkzeug nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, daB die Ecken (6) des den Querschnitt
der Dise (1) darstellenden Polygons (4) von zwei geraden Kanten bzw. Kantenstlicken oder von
einer(m) geraden und einer(m) gekrimmten Kante bzw. Kantenstlick ausgebildet sind.

Werkzeug nach einem der Anspriiche 8 bis 10, dadurch gekennzeichnet, da das den Querschnitt
der Diise (1) darstellende Polygon (4) ein regeiméBiges Vieleck, vorzugsweise mit mehr als vier Ecken
(6), ist. .

Werkzeug nach einem der Anspriiche 8 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daf die Gleitflichen (3) ein
gerades verdrilltes, vorzugsweise regelméBiges, Prisma, ein gerades, vorzugsweise regelmaBig verdrill-
tes Parallelepiped oder einen geraden, verdrillten, vorzugsweise regelméBigen, sich gegebenenfalls
zum Diisenausia8 verjlingenden Pyramidenstumpf ausbilden.

Werkzeug nach einem der Anspriiche 8 bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB am Disenkern (7)
und/oder in dem im StrangpreBwerkzeug vor der Diise (1) gelegenen Bereich des StrangpreBwerkzeu-
ges, vorzugsweise im Kompaktierungsbereich (9) des StrangpreBwerkzeuges, zumindest eine dem
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StrangpreBmaterial eine Rotationsbewegung verleihende Leitschaufel (8), vorzugsweise ein Leitschauf-
elkranz, und/oder Leitfliigel (8"), vorzugsweise Leitflligelkranz, angeordnet ist (sind).

Werkzeug nach einem der Anspriiche 8 bis 13, dadurch gekennzeichnet, da die Profilierung der
Innenwand der Diise (1) mit Gleitfldchen (3) bzw. die im Querschnitt durch die Diise (1) polygonale
Ausbildung sich in den Kompaktierungsbereich (9) des SirangpreBwerkzeuges erstreckt bzw. sich
insbesondere zumindest zum Niveau des diisennahen Teiles (16) des Dlsenkernes (7) erstreckt.

Werkzeug nach einem der Anspriiche 8 bis 14, dadurch gekennzeichnet, da zumindest der
diisennahe Bereich (10) des Diisenkerns (7) zur Untersilitzung der Rotation des Sirangprefimaterials
eine wendelférmige oder im Querschnitt polygonale Ausbildung aufweist.

Werkzeug nach einem der Anspriiche 8 bis 15, dadurch gekennzeichnet, daB die Stifte (11) zur
Ausbildung des ( der) Splilkanal (-kanéle) ( 12) an den Leitfligeln (8) befestigt sind.

Werkzeug nach einem der Anspriiche 8 bis 16, dadurch gekennzeichnet, daB der Verlauf der
Leitschaufeln und/oder Leitfligel (8') gleich gerichiet ist bzw. vorzugsweise die gleiche Neigung
aufweist wie der Verlauf bzw. die Neigung der zwischen den Gleitfldchen (3) in der Duse (1) bzw. im
Kompaktierungsteil (9) bzw. am Disenkern (7) ausgebildeten Kanten des Prismas bzw. Parallelepipeds.

Werkzeug nach einem der Anspriiche 8 bis 17, dadurch gekennzeichnet, daB die Lange (L) der
Gleitflichen (3) zumindest das Doppelte, vorzugsweise zumindest das Dreifache, insbesondere zumin-
dest das Vierfache, des Diisendurchmessers (D) betrégt.

Werkzeug nach einem der Anspriiche 8 bis 18, dadurch gekennzeichnet, dag die Diise (3) einen
Formwinkel (¢) bzw. eine Verjlingung von 2 bis 8 Winkelminuten, vorzugsweise von 3 bis 6 Winkelminu-
ten, vorzugweise von anndhernd 4 Winkelminuten, besitzt.

Werkzeug nach einem der Anspriiche 8 bis 19, dadurch gekennzeichnet, da der Kegelwinkel ()
des diisennahen Bereiches (10) des Diisenkernes (7) maximal um 10% groBer ist als der Winkel (a)
des Kompaktierungsabschnittes (9) , wobei der Winkel («) des Kompaktierungsabschnittes (9) kleiner ist
als 60 ° und vorzugsweise zwischen 20 ° bis 59° , insbesondere zwischen 30 ° bis 50 ° , vorteilhafter-
weise bei etwa 40 ° , liegt.

Werkzeug nach einem der Ansprliche 8 bis 20, dadurch gekennzeichnet, da der Duseneinlauf (13)
konisch verjlingt ist, wobei der Verjlingungswinkel (8) zwischen 15° bis 50 *, vorzugsweise zwischen
20 ° bis 40 °, insbesondere bei etwa 39° , liegt.

Werkzeug nach einem der Anspriiche 8 bis 21, dadurch gekennzeichnet, daB der disenferne
Kegelwinkel (y) des Disenkernes (7) zwischen 20° und 60 ° , vorzugsweise zwischen 30° bis 50 ° ,
insbesondere bei etwa 40 ° , liegt.

Hiezu 7 Blatt Zeichnungen
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