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Hydraulik fur den Diamanten
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1. Zum Vorpressen von Diamant-

segmenten hat Dr. Frltsch Sondermaschlnen hochgenaue gravimetrische und volumetri-
sche Kaltpressen entwickelt. Prazise, servogesteuerte Hydraulik samt Steuerblock von

Wolfgang Bott sorgt fiir

dass unsere Maschinen zum Vorpressen von Dia-

mantsegmenten so hochgenau und. mit einer grolien
Wiederholgenauigkeit arbeiten”, betont Uwe Funk, Kons-
truktionsleiter bei Dr. Fritsch Sondermaschinen. Mit den ak-
tuellen Kaltpressen nach volumetrischem und gravimetri-
schem Prinzip, die seit 2004 bezichungsweise 2008 aul dem
Markt sind, hat das Unternehmen aus Fellbach nordéstlich
von Stuttgart vollautomatische Maschinen zur Herstellung
von Diamantsegmenten in grollen und weniger grofien
Stiickzahlen entwickelt.

Die Diamantsegmente werden in Bearbeitungswerkzeu-
gen eingesetzt, wie sie beispielsweise in der Bauindustrie
oder [ir die Bearbeitung von Natursteinen verwendet wer-
den. So werden damit unter anderem Fliesen, Beton und
Asphalt zersagt oder ganze Blocke aus Steinbriichen in
Scheiben geschnitten. Aul den Werkzeugen sitzen je nach
Anwendung einlagige Diamantsegmente mit und ohne Ful,
Sandwichsegmente mit und ohne Fuly, Segmentringe oder

Seilsdageperlen. Wichtigstes Kriterium fiir
die Segmente ist die Gleich-

\ maligkeit, denn sie
garantiert  hohe

Standzeiten

Diu Hydraulik trdgt hauptverantwortlich mit dazu bei,

kurze Taktzeiten und hohe Wiederholgenauigkeit.

der Werkzeuge. Wenn sie nicht in exakt gleicher Qualitat
gelertigt sind, bestimmt das schwéchste Segment die Stand-
zeit und das gesamte Werkzeug muss unter Umstinden we-
gen eines schwachen Segments frithzeitig neu bestiickt wer-
den. Deshalb sind die Werkzeughersteller bestrebt, die Seg-
mente in der immer gleichen Harte, der gleichen Enddichte
sowie der gleichen Geometrie mit exakt gleicher Segment-
hihe und -breite herzustellen, Nur so kann ein hoher Aus-
schuss, aufwendige Nacharbeit oder gar das Versagen der
Werkzeuge vermieden werden.

Erst kalt, dann heif

Hergestellt werden die Segmente im Sinterverfahren. Dazu
wird diamanthaltiges Pulver oder groberes Granulat zunédchst
zu so genannten Griinlingen kaltgepresst um spéter unter ho-
hem Druck und hohen Temperaturen heils verpresst zu wer-
den. Zum Kaltpressen wird das Rohmaterial volumetrisch
oder gravimetrisch zusammengestellt, um danach gepresst zu
werden, Seit iiber 25 Jahren ist das volumetrische Kaltpres-
sen in der Hartmetallindustrie etabliert. Das Verfahren ist aul-
grund kurzer Taktzeiten sehr schnell und erlaubt die Herstel-
lung groler Stiickzahlen. In der Diamantwerkzeugindustrie
werden mittlerweile rund zwei Drittel aller Diamantsegmente
als Schneidmaterialien Hir Werkzeuge zur Steinbearbeitung



volumetrisch gepresst. Bei diesem Verlahren wird in der Kali-
presse KPV 218 von Dr. Fritsch eine Form mit immer gleicher
Menge Granulat-Pulver geliilli. Da das relativ grobkornige
Granulat bei gleicher Fiillhohe unterschiedliche Volumina er-
geben kann, wird die Form (ber den unteren Stempel hy-
draulisch in der Hohe variiert. Dieser schnell, nahezu in Echt-
zeit ablaufende Prozess wird durch eine leistungstihige Hy-
draulik mit Servosteuerung realisiert.

In dem hydraulischen System mit einem oberen und ei-
nem unteren Hydraulikzylinder sowie einem Steuerblock aus
Hydraulik-Guss mit integrierien Ventilen und Wegmesssys-
tem wird eine Presskralt von
180 kN geregelt und kon-
trolliert  durchgeliihrt. Die
Lage des unteren Stempels
wird dabei mit einer Genau-
igkeit im  Einhundertstel-
Millimeterbereich — geregelt.
LDie ganze Einheit ist eine
Sonderanfertigung”, erklrt
Markus Haist, Technischer
Leiter  bei Wolgang  Bott,

»Zwei einzelne,
starke Hydraulik-
zylinder hatten in
der Anordnung
nicht genug Platz.”

Wolfgang Bott

LAulgrund der sehr engen
Platzverhdlinisse haben wir
Regel-, Schali- und Riickschlagventile in den Steuerblock in-
tegriert.” Durch die Einbindung dieser Elemente in den Steu-
erblock entfdllt die Verrohrung komplett und damit das Le-
ckagerisiko, Auerdem konnte so die gesamte Einheit kom-
pakt und stabil gehalten werden.

In der gravimetrischen Kaltpresse KPG 400 von Dr. Fritsch
wird das Rohmaterial = leinkdrniges diamanthaliiges Pulver
— beim Abliillen mit einer Toleranz von 0,05 g gewogen, Zwei
sich selbst optimierende, elektronische Wiegeanlagen sorgen
fiir die exakte Menge an Sintermetallpulver-Diamant-Ge-
misch von 1 bis 100 g. Nach Erreichen des Sollgewichts wird
das Pulver tiber Fiilltrichter in eine Matrize geliillt und mit bis
7u 300 kN Presskralt von oben und unten verpresst. Zusitz-
lich pressen Hydraulikzylinder von zwei Seiten die Matrize
mit 80 kN zusammen. Das ist doppelt so viel wie in der Vor-
gangermaschine.,

Die gesamte Anordnung ist in einen waagrechien, kom-
pakten Rahmen integriert, der steil ausgeltihrt ist und mit ei-
ner Winkeltoleranz von 0,02 mm eine Fertigungsprazision
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wie im Werkzeugbau aufweist. .Diese Bauart unterstiitzt die
Steifigkeit der Kaltpresse, was uns wichtig ist”, sagt Funk.

LSWir mussten den Rahmen eben, absolut parallel sowie
verzugsirei fertigen und dabei engste Toleranzen einhalten”,
erklart Haist, Wie die Hydraulikspezialisten es geschafft ha-
ben, in die kompakten Abmessungen zudem noch eine Hy-
draulik mit der doppelten Kraft unterzubringen, verrat Haist
nicht. ,Das ist unser Geheimnis®, bleibt auch Nico Bott ver-
schwiegen und verrit nur so viel: ,Zwei einzelne, starke Hyd-
raulikzylinder hatten in dieser Anordnung nicht genug
Platz.”

Léngere Standzeit der Matrize erhéht Genauigkeit

Nach dem Verpressen werden die Segmente iiber den unte-
ren Zylinder ausgestoffen und mittels einer motorisch gesteu-
erten Abschiebeeinheit aus der Anlage gefordert. Hierzu
schalten die Zylinder im Rahmen auf drucklos. Das erhéht die
Standzeit der Matrize, denn die harten Diamantanteile in den
Segmenten reiben beim Ausbringen weniger an der Matrize,
Die Matrizenform bleibt so langer maligenau. ,Auch das ist
eine Losung, die den Anwendern eine langere Standzeit der
Formen und eine hihere Verfiigbarkeit ihrer Maschinen ver-
schatft”, versichert Funk. Schlussendlich haben beide Kali-
pressen von Dr. Fritsch viele Funktionalitdten mit hoher Ma-
schinenverfiigbarkeit zur Fertigung der gewl(inschten Stiick-
zahlen an Segmenten. Und das mit einer iiberzeugenden
Wiederholgenauigkeit.

Die maligenauen Losungen des Hydraulikspezialisten Bott
fiir den Sondermaschinenbauer Dr. Fritsch sind aus einer
langjahrigen Zusammenarbeit und Partnerschaft der beiden
Familienunternehmen entstanden. ,Wir kénnen uns daraul
verlassen, dass wir eine neuartige, maligenaue und funkiti-
onsfdhige Hydrauliklosung erhalten, die unseren Maschinen
einen kleinen Vorteil verschatft”, betont Funk. Da zahle es
sich auch aus, dass manche Losungen eine héhere Investition
erfordern.
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