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Das Metallpulver wird unter dosiertem Druck verdichtet. Der noch zerbrechliche

Grinling besitzt schon die endgtiltige Form. Er wird auf die erforderliche Sinter-
temperatur erhitzt und erhélt so die gewiinschte Festigkeit. Diese Technik ist 6kologisch
und 6konomisch vorteilhaft: kein Materialverlust, keine Hilfsflissigkeiten, keine Gerlche
oder Larm. Nachbearbeitungsschritte sind jederzeit moglich.

The metal powder is compressed under accurately controlled conditions. The

resulting green compact is still brittle, but in the final shape. The compact is then
heated to initiate the diffusion or sintering process, conferring the final strength to the
part. The economical and ecological advantages are obvious: no waste of material, no
polluting fluids nor noise. Finishing operations are possible at any time.

La poudre de métal est comprimée sur une presse afin de prendre sa forme finale.

Ce mélange, encore cassant, est chauffé pour provoquer la diffusion des particules
et solidifier la piece. Cette technique avantageuse et écologique fonctionne sans perte
de matiére, sans liquide auxiliaire et en I'absence de toute pollution sonore. Des reprises
chimiques, thermiques ou mécaniques sont réalisables a n‘importe quel moment.

MEYER SINTERMETALL AG

Jeder Konstrukteur optimiert sei-

ne Teile in Bezug auf Funktion und
Herstellungsverfahren. Teile, die fur kon-
ventionelle Produktionsmethoden aus-
gelegt sind, bendtigen zuweilen leichte
Anpassungen, um die Vorteile der Sinter-
technik voll zum Tragen zu bringen.

Die gezielte Optimierung der Form
gewahrleistet die Wirtschaftlichkeit.
Mechanische Nachbearbeitungsschrit-
te werden vermieden oder minimiert,
hohe Standzeiten der Werkzeuge, so-
wie schnelle Produktionskadenzen ohne
Unterbriche sichergestellt.

Auf den folgenden Seiten finden Sie die
wichtigsten Grundsatze zur Konstruktion
eines optimalen Sinterteiles. Prifen Sie
die aufgefiihrten Beispiele und tun Sie
einen Schritt vorwarts: mit der Pulverme-
tallurgie verfligen Sie Uber ein sehr wirt-
schaftliches Verfahren. Lassen Sie selbst
komplexe Teile in einem oder wenigen
Schritten in hervorragender Qualitat von
uns fertigen.

Unsere Spezialisten helfen gerne, wenn
Sie nicht sicher sind. Zeigen Sie ihnen
einfach lhre Teile und Zeichnungen. Eine
unverbindliche und kostenlose Analyse
informiert Sie rasch dartber, wie und
wo Sie Stiickkosten senken kénnen — bei
gleicher oder besserer Qualitat. Nutzen
Sie ab sofort verborgene Kostenvorteile
und verbessern Sie die Konkurrenzfahig-
keit lhrer Produkte!

Designers currently optimise parts

with respect to their functioning
as well as to the selected manufacturing
process. If the design is adapted to tra-
ditional manufacturing methods, minor
adjustments may be necessary in order
to take full advantage of the sintering
technology.

An optimised design is therefore the best
way to obtain maximum cost-effective-
ness. It allows to avoid or to minimise
rework, it grants maximum life of the
toolings and provides for top production
speed without any interruptions.

The following pages display the most
important rules to be followed when
designing a part suitable for the sintering
process. Have a close look at the exam-
ples and take a step forward: powder
metallurgy paves your way to produce
parts very economically. We are able to
manufacture your parts, even complex
ones, in one or very few steps and in
excellent quality.

If you need more information, our spe-
cialists will take pleasure in helping you.
Just show us your parts and drawings.
Our analysis — without any obligation
and totally free — will highlight quick-
ly where and how you can reduce unit
costs. Our parts will be identical or better
in quality. Make use of latent cost advan-
tages right now and improve the com-
petitivity of your product lines!

Chaque constructeur optimise ses

piéces en vue de leurs fonctions
et de la méthode de fabrication choisie.
Les piéces concue pour une production
traditionnelle doivent parfois subir de
légéres retouches afin de profiter plei-
nement des avantages de la technique
du frittage.

Grace a une forme bien adaptée, les éco-
nomies offertes par la métallurgie des
poudres sont encore plus intéressantes.
L'usinage ultérieur est évité ou réduit au
strict minimum, la vie de l'outillage est
prolongée et vous profitez d'une caden-
ce de production sans interruption.

Les pages suivantes illustrent les princi-
pales regles a suivre pour une production
optimale de pieces frittées. Etudiez nos
exemples et faites un pas en avant: avec
la métallurgie des poudres, vous dispo-
sez d'un procédé économique et avanta-
geux. Nous pouvons fabriquer vos piéces,
méme complexes, en une seule étape et
dans une excellente qualité.

Nos spécialistes sont volontiers a votre
disposition pour vous aider. Présentez-
nous simplement vos piéces et vos plans.
Nous effectuerons trés rapidement une
analyse, sans engagement ni frais, pour
vous montrer comment réduire les colts
tout en maintenant (ou méme en amé-
liorant) la qualité. Economisez des main-
tenant sur les frais cachés et améliorez la
compétitivité de vos produits!
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Anschragungen

Anschragungen an Sinterformteilen sollten
nach Méglichkeit einen Winkel von 30° nicht
Uberschreiten und eine kleine horizontale
Randfléche von mindestens 0,1 mm aufwei-
sen. Durch diese Massnahme kann ein Aus-
brechen des Stempels an den Stempelkanten
verhindert werden. Dies gilt insbesondere ftr
sehr dichte Teile. Bei weniger dichten Sin-
terteilen kann eine Neigung bis 45° zuge-
lassen werden.

Abrundungen

Die Herstellung von Sinterformteilen mit stark
abgerundeten Profilen bedingt diinne, scharf
zulaufende Pressstempel, die sehr bruchge-
fahrdet sind. Um unnotige Werkzeugbri-
che zu verhindern, sollten die Radien durch
Anschragungen von ca. 30° ersetzt werden.

ez

Tangentiale Uberginge

Abstufungen an gesinterten Zahnradern
erfordern aufgrund der unterschiedlichen
Presshohen Stempelunterteilungen. Bei sol-
chen Teilen sollte der Abstand zwischen
Zahngrund und Nabe mindestens 1.5 mm
betragen. Das Modul m sollte mindestens
0.5 betragen.

Bei Durchbriichen mussen alle scharfen Kan-
ten durch Radien von mindestens 0.2 mm
ersetzt werden.

mind, 0.1 mm

t=—mind. 0.1 mm

Chamfers

Wherever applicable, chamfers on sintered
parts should not exceed an angle of 30°
and end in a small horizontal surface of
0.1 mm. This will prevent break outs of the
compressed part at the edges of the mould.
This is particularly important when parts of
high density are produced. For parts with
lower density, an angle of up to 45° degrees
is acceptable.

Roundings

The production of sintered parts with strong-
ly rounded profiles requires moulding pistons
with sharp, hence fragile, edges. In order top
avoid tool damage, radii should be replaced
by chamfers of approximately 30°.

iz

R mind. 0.2mm

mincl. 1.Smm

Tangential transitions

When sintering gearwheels, the variations
of the moulding height require the use of
staggered moulding pistons. Such parts
should have a minimum distance of 1.5 mm
between the ground of the tooth spacings
and the hub. Also provide for a module m
of 0.5 minimum.

Replace all sharp edges of any apertures by
radii of 0.2 mm minimum.

Entwurf / Draft / Projet Anderung / Change / Modification Resultat / Result / Résultat
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Chanfreins

Lorsque c'est possible, les chanfreins d'une
piece frittée ne devraient pas dépasser un
angle de 30° et avoir un petit bord horizon-
tal d'au moins 0.1 mm. Ainsi, on peut évi-
ter des arrachements du comprimé aux bords
du piston de moulage, spécialement dans le
cas de piéces a haute densité. Pour les pie-
ces moins denses, un angle jusqu’a 45° est
admissible.

Arrondis

La fabrication de piéces frittées avec un pro-
fil fortement arrondi nécessite des pistons
de moulage avec des bords minces et donc
trés fragiles. En remplacant ces rayons par
des chanfreins d’environ 30°, il est possible
d'éliminer les risques de casse.

Passages tangentiels

Les graduations des roues dentées frittées
exigent — en vue de la variation du niveau
de moulage — des pistons a étages. Pour ce
type de piéces, il faut prévoir une distance
d’'au moins 0.5 mm entre le creux des dents
et le moyeu. Prévoir également un module
m de 0.5 au minimum.

Dans le cas de percements, les bords aigus
doivent étre remplacés par des rayons de
0.2 mm.
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Tangentiale Uberginge

Dieses Sinterformteil wurde konstruktiv
soweit gedndert, dass eine Stempelschwa-
chung nicht mehr besteht. Die Funktion des
Teils wurde dadurch in keiner Weise negativ
beeintrachtigt.
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Tangentiale Uberginge

Auch bei diesem Sinterformteil erfordern die
verschiedenen Presshohen unterteilte Pres-
stempel. Die Stempel wiirden teilweise sehr
dunn und scharf zulaufen, was die Bruchge-
fahr extrem erhoht. Um dies zu verhindern
sollten tangentiale Ubergénge mit Abstufun-
gen ersetzt werden.

Tangentiale Uberginge

Wenn ein Sinterformteil, bedingt durch die
unterschiedlichen Presshohen, unterteilte
Stempel erfordert, dann sollten die Bohrun-
gen einen Abstand von mindestens 1.5 mm
zu einer Stufe aufweisen.
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Tangential transitions

The design of this sintered part was mod-
ified in a way to avoid any weaknesses of
the moulding piston. The design change
does not affect the functioning of the part
in any way.

E—
>

ELH‘ |

Tangential transitions

This part also requires staggered mould-
ing pistons because of the viariations of the
moulding height. Partially, the pistons would
have thin, sharp edges with an extremely high
risk of damage.

In order to eliminate this danger, tangential
transitions can by replaced by graduations.

inc, 1.5mm

Tangential transitions

When the vatiations of the moulding height
of a sintered part require staggered pistons,
the holes should be at a distance of 1.5 mm
minimum from the closest step.

Passages tangentiels

Cette piece a été modifiée de maniére a éli-
miner une faiblesse du piston de moula-
ge. Sa fonctionnalité n'en est aucunement
affectée.

Passages tangentiels

Les différences de hauteur du moulage de
cette piece frittée exigent I'emploi de pistons
a étages. Ceux-ci ont des bords partiellement
trés fins et aigus, d'ot une extréme fragilité.
En remplagant les passages tangentiels par
des étages, ce danger est écarté.

Passages tangentiels

Si une piece avec des hauteurs de moulage dif-
férentes nécessite un piston a étages, la distan-
ce des trous doit &étre au minimum de 1.5 mm
par rapport au niveau le plus proche.
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Unterschiedliche Pressh6hen

Sinterformteile mit einer sehr starken Anschra-
gung weisen sehr hohe Dichteunterschiede
auf und sind presstechnisch schwierig herzu-
stellen. Hinzu kommt eine sehr hohe Werk-
zeugbruchgefahr fir den scharf zulaufenden
Oberstempel. Das Verhaltnis der Presshohen
kann bis zu 80:20 betragen, sollte aber nicht
Uberschritten werden.

Unterschiedliche Presshéhen

Auch bei diesem Sinterformteil entstehen
grosse Dichteunterschiede, bedingt durch
den duinnen oberen Teil, der zudem noch eine
Bohrung aufweist. Oftmals kénnen Sinterteile
so gedndert werden, dass sie presstechnisch
herstellbar sind, ohne dabei die Funktion zu
beeintrachtigen.

Scharf zulaufende Oberkanten

Bei scharf zulaufenden Oberkanten an einem
konischen Sinterformteil, ist beim Pressen die
Gefahr eines Werkzeugbruchs hoch. Es muss
deshalb eine zylindrische Flache von mindes-
tens 0.5 mm vorgesehen werden.

Durch die Anderung am unteren Ende des
konischen Teils (Radius von mindestens
0.5 mm) wird die starke Abnutzung durch
Fressen bei der Auf- und Abwartsbewegun-
gen des Unterstempels vermieden.

Variations in moulding heights

Sintered parts with important chamfers are
difficult to produce because of the impor-
tant differences in density. In addition, the
superior moulding piston would be tapered
off with an inherent risk of damage. The pro-
portion of the moulding height can go up to
80:20 and should not be exceeded.

Variations in moulding heights

This sintered part also has important differ-
ences in density because of its thin upper
part which, in addition, has a hole. Often the
design of such a part can be altered in a way
to make it suitable for the sintering technolo-
gy without affecting its functioning.

—mincl. 0.9mm

\R mind. 0.5mm

Tapered upper edges

When compressing conical parts with sharp
upper edges, the risk of tool damage is impor-
tant. Itis, therefore, ncessary to provide for a
cylindrical surface of 0.5 mm minimum.

The design change of the bottom end of the
conical part (radius of 0.5 mm minimum)
will prevent the lower piston from suffer-
ing excessive wear by friction during verti-
cal closing and opening travels.

Entwurf / Draft / Projet Anderung / Change / Modification Resultat / Result / Résultat

Hauteurs de moulage variables

Les pieces frittées ayant un chanfrein impor-
tant sont sujettes a d'importantes viariations
de leur densité, donc difficiles a réaliser. Il s’y
ajoute une fragilité du piston supérieur, due
ason extrémité trés fine. Le rapport des hau-
teurs de moulage peut aller jusqu‘a 80:20,
mais ne devrait pas étre dépassé.

Hauteurs de moulage variables

Cette piece est également soumise a d'im-
porantes variations de la densité a cause de
la partie supérieure mince. De plus elle com-
porte un trou. Or, il est souvent possible d'ap-
porter une modification en I'adaptant aux
exigences du moulage, tout en conservant
sa fonctionnalité.

Bords supérieurs aigus

Les bords supérieurs a angles vifs d'une piéce
frittée conique entrainent un danger de casse
de I'outil lors du moulage. Il faut donc prévoir
une face cylindrique d‘au mois 0.5 mm.

D’autre part, la modification de I'extrémité
inférieure de la partie conique (rayon de 0.5
mm au moins), évite une usure prématurée
du piston de moulage inférieur par la friction
importante lors des mouvements de ferme-
ture et d’'ouverture verticaux.
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Scharf auslaufende Kanten in Pressrichtung

Scharf auslaufende Kanten sind werkzeugtechnisch
ungunstig und mussen deshalb entweder mit einem
Radius versehen oder etwas abgeflacht werden.

Um Dichteunterschiede zu vermeiden, mussen vor
allem bei einem relativ hohen Sinterteil, die Boh-
rungen einen bestimmten Abstand zur Wand auf-
weisen. Dies insbesondere dann, wenn eine sehr
hohe Dichte verlangt wird. Bei sehr dichten Sinter-
teilen sollte der Durchmesser der Bohrung mindes-
tens 2 mm betragen.

Diinnwandigkeit

Die Wandstarke ist stark abhangig vom ver-
wendeten Pulver und der geforderten Dichte
des Sinterteils. Das Verhaltnis der Héhe zur
Wandstérke kann deshalb stark variieren.

Bei einem hochpordsen Teil darf das Verhalt-
nis sehr gross sein, bei einem Teil mit einer
hohen Dichte von 6-7 hingegen, ist nur noch
ein Verhaltnis von etwa 6:1 moglich.

Bodendicke

Die Bodendicke ist ebenfalls stark abhangig
vom verwendeten Pulver, der Dichte und der
jeweiligen Grosse des Sinterteils. Sie sollte
aber immer mindestens 1.5 mm betragen.

Tapered edges in moulding direction

Tapered edges are unfavourable in terms of
tooling technology and should either be radi-
used or levelled.

In order to avoid differences in density, espe-
cially with comparatively high parts, holes
should be at a certain distance from the wall
—in particular where high density is a require-
ment. In the case of parts with very high den-
sity, the hole diameter should not be inferi-
or to 2 mm.

Thin-walled parts

The wall thickness strongly depends on the
powder and the required density of the sin-
tered part. The proportion of the height to
the wall thickness is thus subject to impor-
tantvariations. In the case of a highly porous
part an important ratio is possible, whereas
parts with high density, e.g. 6 to 7, will not
allow a ratio over 6:1.

mincl, 1.9mm -

Bottom thickness

The bottom thickness also depends strong-
ly on the powder, the density and the size
of the part. In every case, it should be of 1.5
mm minimum.

Bords aigus dans le sens de moulage

Les arrétes tranchantes posent un probleme
au niveau des outils de moulage et doivent
étre arrondies ou munies d'un chanfrein.

Pour éviter les différences de densité, parti-
culierement si elle est haute, il est nécessai-
re de prévoir une certaine distance entre les
trous et la paroi. En cas de trés haute densi-
té, les trous devraient avoir un diamétre d'au
moins 2 mm.

Parois minces

L'épaisseur de la paroi dépend largement de
la poudre de métal utilisée et de la densité
de la piece frittée. Le rapport entre I'épais-
seur de la paroi et la hauteur de la piece peut
donc fortement varier.

Pour une piéce a haute porosité, ce rapport
peut étre important. Par contre, pour une
piéce d'une densité de 6 a 7, ce rapport ne
peut dépasser 6:1.

Epaisseur du fond

L'épaisseur du fond dépend fortement de la
poudre utilisée, de la densité et de la taille de
la piece. Elle ne devrait cependant pas étre
inférieure & 1.5 mm.
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Freisparungen

Freisparungen an Stirnflachen kénnen ohne
Stempelunterteilungen gepresst werden,
wenn h 10% der Gesamthoéhe des Sinter-
teils nicht Uberschreitet. Ausserdem sollten
solche Freisparungen immer mindestens 5°
konisch und mit Radien versehen sein.

Recess clearances

Recess clearances at frontal faces can be
moulded without any piston graduations if
h does not exceed 10% of the total height
of the sintered part. Also, recess clearances
should always be conical at an angle of 5°
and have radiused edges.

Dégagements

Les dégagements aux surfaces frontales peu-
vent étre moulés sans |'utilisation d’'un piston
a étages, pour autant qu'ils ne dépassent pas
10% de la hauteur totale de la piéce frittée.
D’autre part, ces dégagements doivent tou-
jours avoir une forme conique d'au moins 5°
et étre prévus avec des rayons.

Pragungen

Man kann alle méglichen Arten von Pragun-
gen auf der Oberflache von Sinterformteilen
anbringen, jedoch nur in Pressrichtung. Der
Winkel sollte nicht weniger als 60° und die
Pragetiefe nicht mehr als 10% der Schrift-
hohe betragen.

Kegelrader

Wie schon erwahnt, sollten scharf zulau-
fende Stempel wegen der hohen Bruchge-
fahr vermieden werden. Auch bei diesem
Teil kann man durch Anbringen von zylin-
drischen Absatzen die Bruchgefahr vermin-
dern ohne die Funktion des Kegelrades zu
beeintrachtigen.

Embossings

The surface of sintered parts can be provid-
ed with stampings of all kinds, as longs as
they are carried out in the moulding direc-
tion. The angle should be of at least 60° and
the embossing depth should not exceed 10%
of character height.

Bevel gear wheels

As indicated, moulding pistons with sharp
edges should be avoided because of the risk
of damage. In the case of this part, this risk is
eliminated without affecting the functioning
by means of a cylindrical shoulder.

Empreintes

Il est possible d'apporter toutes sortes d’em-
preintes a la surface des piéces frittées, pour
autant qu‘elles soient placées dans la direc-
tion du moulage. L'angle ne doit pas étre
inférieur a 60° et la profondeur de I'emprein-
te pas supérieure a 10% de la hauteur des
signes.

Roues dentées coniques

Il faudrait éviter les pistons aux arétes fines,
vu le danger d’endommagement de la piece.
En prévoyant des étages cylindriques, ce dan-
ger est éliminé sans que la fonctionnalité de
la piece soit affectée.
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Kordelungen

Da es presstechnisch nicht moglich ist Kor-
delungen an Sinterformteilen herzustellen,
kann man durch das Anbringen von Rande-
lungen, Wulsten oder Profilen das gleiche
Ziel erreichen.

oy i
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Bohrungen quer zur Pressrichtung

Querbohrungen werden fast ausschliesslich in
mechanischer Nacharbeit am gesinterten Teil
angebracht. Es ist jedoch bedingt méglich,
Querbohrungen bereits wahrend des Pulver-
pressens am Sinterteil herzustellen. Dabei ist
zu beachten, dass eine solche Querbohrung
genau in der senkrechten Mitte des Sinterteils
liegt. Die dabei entstehenden Dichteunter-
schiede kénnen je nach dem Verwendungs-
zweck des Sinterteils vernachlassigt werden.

|
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Kalibrieren

Da eine genaue Masshaltigkeit (g6) nicht
scharfkantig herstellbar ist, muss ein runder
Ubergang gewahrleistet sein. Dieses Beispiel
zeigt nur eine von mehreren Varianten zur
Loésung dieses Problems.

Anderung / Change / Modification
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Knurling

The moulding technology does not allow to
produce diamond knurls on sintered parts.
However, the same goal can be reached
with straight knurls, beads or correspond-
ing profiles.

3

Cross-holes

Cross-holes commonly require a subsequent
machining operation after the sintering pro-
cess. However, cross-holes can be produced
during the moulding operation, on condition
that they are exactly perpendicular to and in
the middle of the centerline. Differences in
density will occur but, depending of the use
of the part, may be neglectable.

R mincl. 0.3mm

Calibrating

The production of high precision parts (g6)
with sharp edges is not possible. This prob-
lem can be solved with a round transistion.
This example shows but one of many pos-
sible variations.

Resultat / Result / Résultat

Moletages

Tous les types de moletage ne sont pas réali-
sables au moyen la technique de moulage de
pieces frittées. Par contre, on peut obtenir la
méme fonction en modifiant le moletage, en
réalisant des bourrelets ou en prévoyant un
autre type de profil correspondant.

Trous transversaux dans la direction
de moulage

Généralement, les trous transversaux dans
la direction du moulage sont réalisés par un
usinage mécanique ultérieur. Mais s'ils sont
exactement au centre et perpendiculaires a
I'axe de la piéce, les trous transversaux sont
réalisables pendant I'opération du moulage.
Selon I'utilisation de la piéce, on peut négliger
les variations de densité qui en résultent.

[

Calibrage
Une haute précision (g6) ne peut pas étre réa-
lisée pour une piéce ayant des passages aigus.
Notre exemple démontre I'une des nombreu-
ses possibilités permettant de résoudre ce
probléme.
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