Hohe Temperaturen, hoher Druck, starke Stromungen und Festkorperanteile setzen den in Produktion und Ferti-
gung genutzen Werkstoffen zu. Um wirtschaftlich zu bleiben, miissen die Maschinen- und Anlagenbetreiber aber
die Instandhaltungskosten niedrig und die Standzeiten hoch halten. Die Auswahl der Werkstoffe spielt daher
eine entscheidende Rolle. Ist ein hoher Verschleifischutz gefragt, sind Komponenten, Werkzeuge und Bauteile aus
Hartmetall vorne mit dabei. Mehr dazu erfuhr SCOPE-Redakteur Michael Stocker aus dem Hause Durit Hartmetall.

Unter dem selbstbewussten Motto ,,Nicht alles ist so langle-
big wie Hartmetall” prasentierte sich Durit Hartmetall im April
auf der Wire & Tube in Diisseldorf. Das Familienunternehmen
fertigt mafigeschneiderte Komponenten, Werkzeuge und Bau-
teile aus Hartmetall und hat sich im Lauf der {iber 30-jahrigen
Firmengeschichte zu einem weltweit agierenden Spezialisten
mit internationalen Netzwerk der Durit-Gruppe entwickelt.

Hartmetall ist ein Sinterwerkstoff, der aus Wolframkarbid
und einem Bindemittel —in der Regel Kobalt - hergestellt wird.
Dabei spielt das Bindemittel eine entscheidende Rolle: Je hoher
sein Anteil, desto grofier die Zahigkeit des Werkstoffs. Ein
geringerer Anteil an Bindemitteln steigert die Resistenz gegen
Verschleifs. Bei Anforderungen an die Korrosionsbestandigkeit
wird das Kobalt durch Nickel- oder Nickel/Chrom ersetzt. Die
Korngrofie wiederum entscheidet iiber die Werkstoftharte
beziehungswiese die Bruchzahigkeit. Die exakte Zusammen-
setzung des Werkstoff variiert deshalb je nach Anwendungsfall

Standard- und Sonderlésungen

und den konkreten Produktionsbedingungen in der Anlage
oder der Maschine vor Ort.

In seinem unternehmenseigenen Forschungsinstitut am Pro-
duktionsstandort in Portugal hat Durit Hartmetall inzwischen
iiber 60 verschiedene Hartmetallsorten entwickelt. Denn: Nur
mafigeschneiderte, bis ins kleinste Detail préazise hergestellte
Komponenten bringen die geforderten Effizienz- und Kosten-
vorteile. Ein weiterer entscheidender Qualitatsfaktor ist die
Beschichtung. Vor rund zehn Jahren begann das Unternehmen
deshalb mit dem Aufbau des Geschiftsbereichs Flammspritz-
und PVD-Beschichtungen. Seitdem hat die Forschungs- und
Entwicklungsabteilung des Partnerunternehmens TE and M,
teilweise in Kooperation mit Hochschulen in Deutschland
und Portugal, ein breites Spektrum an Beschichtungen fiir
unterschiedliche Finsatzbereiche auf den Markt gebracht.

Ein grofies Anwendungsgebiet fiir Hartmetall ist die Draht-
verarbeitung. Bereits am Anfang des Herstellungsprozesses,

Als Familienunternehmen realisiert die Durit Hartmetall GmbH seit iiber 30 Jahren Priazisionswerkzeuge und
Bauteile aus Hartmetall. Das Portfolio beinhaltet Standard- und mafigefertigte Teile in Serienfertigung oder
Einzelherstellung sowie verschleifibestindige Prizisionswerkzeuge. Das Unternehmen beschiftigt iiber 500
Mitarbeiter in Deutschland, Portugal und Brasilien. Es ist zertifiziert nach DIN ISO 9001:2008 und ISO 14001.
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Das Flammspritzen verleiht
Hartmetall-Bauteilen einen zusitzlich
erhéhten VerschleiBschutz.



Zulieferer

bei den Drahtziehmaschinen, kommt Hartmetall schon
lange in Form von Ziehmatrizen zum Einsatz. Gleich-
zeitig bewahren sich hier mit Hartmetall beschichtete
Umlenk- und Fiithrungsrollen sowie beschichtete
Wickelspulen zum Aufwickeln des Drahtes. Mit dem
Flammspritzverfahren HVOF (High Velocity Oxygen
Fuel) lassen sich hinsichtlich der Harte und Schicht-
starke unterschiedliche Hartmetall-Beschichtungen
(WC/Co) autbringen. Die maximale Schichtstarke liegt
bei 0,5 mm unbearbeitet, je nach Oberflachenbeschaf-
fenheit und Geometrie des Werkstiicks. Das fiihrt
beispielsweise bei Drahtspulen zu einer héheren Ver-
schleifsfestigkeit. Auf den Umlenk- und Fithrungsrollen
in der Drahtziehmaschine werden unterschiedliche,
unter anderem keramische Beschichtungen, mit dem
APS-Verfahren (Atmospheric Plasma Spraying) aufge-
bracht. Das empfiehlt sich unter anderem bei der Ver-
arbeitung von NE-Metallen, um Materialanhaftungen
zu vermeiden.

Bei der weiteren Verarbeitung von Draht durch Um-
formtechniken garantieren Komponenten und Werk-
zeuge aus Hartmetall — zum Beispiel Schneidmesser,
Scherbuchsen, Richtrollen oder Matrizen — entlang der
gesamten Produktionskette hohe Standzeiten und somit
niedrige Instandhaltungskosten.

Grundsatzlich bietet auch die Umformtechnik ein
grofles Anwendungsgebiet fiir Hartmetall. So hat sich
beispielsweise bei Stempeln in Feinkornqualitét in der
Fertigung ein spezieller Rundschleifprozess durchge-
setzt, der die Herstellung hochpréziser, rotationssyme-
trischer Konturen und Profile in nur einer Aufspannung
ermoglicht. Das vereinfacht den Produktionsprozess und
ermoglicht die Herstellung hoher Stiickzahlen. Um die
Oberfldchen der Stempel auch bei Hochtemperaturen zu
optimieren und zu schiitzen, sind besondere Beschich-
tungen gefragt wie etwa die PVD-Beschichtung Hard
Silk Ultra. Sie ist fiir Temperaturen von bis zu 1100°C
einsetzbar und verfiigt iiber einen geringen Haftrei-
bungskoeffizienten. Auf diese Weise wird das Hartmetall
besonders im Temperaturbereich {iber 450°C geschiitzt.

Eine neue Beschichtung stellte Durit Hartmetall auf
der Wire & Tube erstmals dem Fachpublikum vor: Sie
heifit Hard Cut und hat bereits in mehreren Testanwen-
dungen bei der Trockenzerspanung fiir eine deutliche
Standzeiterhohung gesorgt. Sie zeichnet sich durch
eine besondere Harte von etwa 4000HV 0.05, eine hohe
Adhaisionskraft zum Tragerwerkstoff sowie einen sehr
geringen Haftreibungskoeffizienten (0,2) zum bearbei-
tenden Werkstoff aus. Mit dieser Beschichtung lassen
sich Zerspanungsarbeiten auch bei Temperaturen bis
900°C durchfiihren. ms

Hartmetall-Bauteile
Durit Hartmetall, www.durit.com
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& Wir entwickeln und liefern
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bis zur aufwandigen
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Farben und Thermoplasten,
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Isolier- und Dammbereich.

Wir haben die Erfahrung aus der langjéhrigen Praxis mit Profilen.

SLS Kunststoffverarbeitungs GmbH & Co.KG . IndustriestraBe 11. Industriegebiet . D-66994 Dahn
Telefon +49 63 91 -92 43 -0 . Fax +49 63 91-92 43 - 28 . Mail info@sls-kunststoffprofile.de
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