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Sintermetalle D N
Sint-Richtlinien (SR) 30_9_12

Mechanische Bearbeitung von Sinterteilen Teil 1

Sintered metal materials —Sint-guide-lines —part 1: Machining of sintered parts Ersatz fir
DINV 30 912T1/06.86

1 Allgemeines .

Diese Norm enthdlt Richtlinien fiir die mechanische Bearbeitung von Sinterteilen entsprechend DIN 30 910
Teil 1 bis Teil 6 (Werkstoff-Leistungsblatter).

Grundsatzlich lassen sich Sintermetalle ebenso zerspanen wie erschmolzene Werkstoffe.

Durch Zusétze von Schwefel (S) oder Mangansulfid (MnS) in Sintereisenwerkstoffen 148t sich die Zerspan-
barkeit verbessern bzw. die Werkzeugstandzeit erhdhen (die Menge dieser Zusétze ist in DIN 30 910 Teil 2
bis Teil 6 (Werkstoff-Leistungsblatter) in den Spalten ,,andere Elemente” erfaBt).

Olabgebende Flichen nicht zerspanend bearbeiten, da sonst Poren zugeschmiert werden kénnen!

Die gunstigste Werkstoffauswahl sollte in jedem Falle mit dem Lieferanten der Sinterwerkstoffe getroffen
werden.

1.1 Spannen

Das Spannen muB insbesondere bei geringen Festigkeiten sorgféltig durchgefiihrt werden. Entsprechend
den geringeren Festigkeiten muB der Schnittdruck maglichst kiein gehalten werden.

Eine gleichm&Bige Spannung der Werkstiicke wird durch Verwendung von pneumatisch oder hydraulisch
betdtigten Spannelementen sichergestellt.

Bei der Bearbeitung von diinnwandigen Sinterlagern empfiehit sich die Aufnahme auf einen Expansions-
dorn.

1.2 Kiihlen

Wegen der Porositdt von Sintermetallen sollte bei der Bearbeitung eine Luftkiihlung vorgezogen werden.
Reicht eine Luftkiihlung nicht aus, so sind fliissige Kiithimittel zu verwenden, die ein Rostschutzmittel ent-
halten miussen.lm AnschluB empfiehlt sich eine Rostschutzbehandlung durch Einélen bzw.Eintauchen der
Teile.

1.3 Nachbehandeln

Wurden zur Kiihlung Fliissigkeiten verwendet, so ist ein Waschen in hochsiedenden Kohlenwasserstoffen,
z.B. Bepetan, notwendig. Fiir das Waschen eignen sich besonders Ultraschall-Reinigungsanlagen. Durch
einen anschilieBenden TrocknungsprozeB bei iiber 100 °C muB dafiir gesorgt werden, daB keine Fliissigkeit
mehr in den Kapiliaren verbleibt, um Rost- oder Korrosionserscheinungen auszuschlieBen.

Fliissige chlorierte Kohlenwasserstoffe sollten nicht zur Reinigung von Sinterteilen benutzt werden.Dage-
gen bestehen gegen gasformige chlorierte Kohlenwasserstoffe keine Bedenken.

Die Olnachtriankung wird zweckmaBig unter Vakuum bei + 70 °C wéhrend einer Dauer von 10 Minuten
vorgenommen. Da die Voraussetzungen dafiir aberin den wenigsten Féllen gegeben sind,werden die Teile
auf einfachste Art nachgetrédnkt, indem man sie in 70 bis 80 °C warmes Trankol taucht. Darin bleiben sie
so lange, bis sich keine Blasenbildung mehr beobachten [4B8t. Je nach Wanddicke der Teile dauert das 2
bis 5 Stunden. Um Olverluste zu vermeiden, 1268t man die Teile im Bad auf nahezu Raumtemperatur
abkiihlen.

2 Bearbeitungsverfahren

BewertungsgroBen:

In den folgenden Tabellen sind die iblichen BewertungsgroBen fiir die Zerspanbarkeit von Sintermetallen
zugrunde gelegt, namlich:

a) Die Standzeit der Werkzeuge

b) Die Oberflachengiite

¢) Die Spanbildung

d) Die Zerspénkraft

Jede Art der Vervielféltigung, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des DIN Deutsches Institut fiir Normung e.V., Berlin, gestattet.
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Seite 2 DIN 30 912 Teil 1

2.1 Drehen
Tabelie 1. Richtlinien fiir die Wahl von Werkzeugen und Einstellwerten beim Drehen von Sintermetallen
Hart- Schnitt- Vorschub Spantiefe Spanwinkel 1)
Werkstoff | metall- g?ﬁggﬁn- mm mm Y Fren:zvlnkel
sorte m/min | Schruppen| Schlichten | Schruppen| Schlichten | Schruppen| Schiichten
Samtliche K01
Sinter- K10 min. 150 max. 0,3 max. 0,1 max. 3 max. 0,3 6 bis 10 6 bis 20 5 bis 10
metalle P10
1) Bei weichen Werkstoffen sind groBere Spanwinkel innerhalb der genannten Grenzen vorzuziehen.

Die Standzeit der Werkzeuge kann wie folgt verbessert werden:

a) durch Verwendung von verschleiBfesteren Hartmetallsorten,

b) durch kieinere Vorschiibe,

¢) durch niedrigere Schnittgeschwindigkeiten (nicht grundsatzlich giiltig).
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Bild 1. Abhangigkeit der Oberflachengiite von den Einstellwerten beim Drehen von Sintermetallen

2.2 Bohren
Tabelle 2. Bearbeitungsdaten beim Bohren mit HSS-Bohrer. Drallwinkel 28°
Durchmesser des Bohrers
mm
Schnitt-
Werkstoff geschainet eit| 2 ‘ 4 ’ 6 I 8 l 10 | 12 [ 15 ‘ 20
Vorschub
m/min mm
Samtliche Sintermetalle 10 bis 15 0,05 0,08 0,12 0,15 0,20 0,25 0,30 0,30
Kohlenstoffhaltige :
Sintermetalle 15 bis 20 0,04 0,06 0,08 0,10 0,12 0,14 0,18 0,22
Schwefel- oder Mangan- :
sulfidhaltige Sintermetalle 30 bis 40 0,04 0,06 0,08 0,10 0,12 0,14 0,18 0,22

Die Schnittdaten in Tabelle 2 bilden einen KompromiB zwischen Produktivitat, Standzeit und Kantenschaden.

Die Schnittgeschwindigkeiten in Tabelle 2 sind fiir einen Drallwinkel von 28° angegeben. Beim Bohren in relativ weichen
Sintermetalien (d. h. alle Werkstoffe ohne Kohlenstoffzusatz) kann die Standzeit bei der Verwendung von Bohrern mit 40°
Drallwinkel um mehr als 100 % erhoht werden.
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