Draht

und mechanische Belastungen beanspruchen Maschinen und Werkzeuge
aufs AufSerste. Hartmetallkomponenten, extrem verschleifSfest, formstabil und zuverldssig, werden zunehmend in der
Drahtindustrie fiir unterschiedliche Fertigungsschritte erfolgreich eingesetzt.

s gibt kaum ein druckfesteres Material

als Hartmetall (HM). Und genau das ist

in der Drahtindustrie gefragt. Beson-

ders hohe Druckbestandigkeit wird bei-
spielsweise beim Drahtwalzen von den Walzrollen
verlangt.

Dabei hat der Sinterwerkstoff aus Wolframcarbid
und einem Bindemittel weitere Eigenschaften, die
ihn so wertvoll fir die moderne Hochleistungsfer-
tigung machen. Dazu zdhlen enorme Verschleif3-
festigkeit, Langlebigkeit, Formstabilitit und Wi-
derstandskraft gegen Abrieb. Daher wird Hartme-

tall zunehmend in den unterschiedlichsten An-
wendungen in der Drahtindustrie eingesetzt.

Seit 1982 am Markt, hat sich das Wuppertaler Fa-
milienunternehmen Durit zu einem der fithren-
den Anbieter von Komponenten und Prézisions-
werkzeugen aus Hartmetall entwickelt.

Bildquelle: Durit

6

7

6 und 7 Die Eigenschaften von Hartmetall werden entscheidend von der KorngréBe und dem Binderanteil bestimmt.
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Ob Standard oder maf3gefertigt, ob in Serienferti-
gung oder in Einzelherstellung: Ziel ist s stets, ein
Ergebnis zu finden, das exakt auf die Bediirfnisse
des Kunden abgestimmt ist. Um diese Anforde-
rungen zu realisieren, fertigt das Unternehmen
komplett im eigenen Haus, vom Pulver tiber das
Sintern bis zum hochprézisen Endprodukt. Rund
60 verschiedene Hartmetall-Sorten, teilweise selbst
oder in Zusammenarbeit mit wissenschaftlichen
Einrichtungen entwickelt, bieten eine breite Basis,
um von Fall zu Fall genau die passende Kompo-
nente in der richtigen Materialzusammenstellung
zu entwickeln. In feinster bis zu grober Kérnung,
mit vielfaltigen Hartegraden, in komplexen Geo-
metrien und Groflen von einem Bohrungsdurch-
messer von 0,5 mm bis zu einem AufSendurchmes-
ser von bis zu 500 mm. Erginzt wird das Leis-
tungsspektrum durch speziell entwickelte Be-
schichtungen.

Durch das Flammspritzverfahren HVOF (High
Velocity Oxygen Fuel) lassen sich beziiglich Harte
und Schichtstirke verschiedene Hartmetall-Be-
schichtungen (WC/Co) aufbringen. Die maximale
Schichtstarke liegt bei 0,5 mm unbearbeitet, je
nach Oberflichenbeschaffenheit und Geometrie

des Werkstiicks. Das fithrt beispielsweise bei
Drahtspulen zu hoherer Verschleififestigkeit. Auf
die Umlenk- und Fithrungsrollen in der Draht-

1bis 5 Beispiele aus der umfang-
reichen Durit-Palette: In der Anschaf-
fung teurer als beispielsweise HSS,
macht sich Hartmetall durch die viel-
fach hohere Nutzungsdauer bezahlt.
Zur weiteren Kostenreduzierung tragt
bei, dass Hartmetall nur an ver-
schleiBtrachtigen und extrem druck-
beanspruchten Stellen verwendet
wird. Vollhartmetall-Komponenten
sind selten geworden.

zugmaschine werden mittels APS (Atmospheric
Plasma Spraying) auch unterschiedliche kerami-
sche Beschichtungen aufgebracht. Das empfiehlt
sich beispielsweise bei NE-Metallen, um Material-
anhaftungen zu vermeiden.

Das Beschichten fiihrt zu Kostenvorteilen: Reine
Hartmetall-Komponenten lassen sich mit be-
schichteten Komponenten, Werkzeugen oder Bau-
teilen aus Stahl zu einem leistungsstarken Ver-
schleiffschutz kombinieren.

Denn die Gesamtkostenbetrachtung darf nie ver-
gessen werden: Bei welcher Verarbeitungsstufe in
der Produktion ist ein besonders robuster Werk-
stoff wie Hartmetall unverzichtbar? Wo sind kom-
plette Werkzeuge und Bauteile aus Hartmetall von
Vorteil und wo sind Werkzeugkomponenten oder
Bauteilelemente besser geeignet? Und wann ist das
Beschichten von Komponenten aus Stahl oder
Stahlguss am effizientesten?

Anwendungsbeispiele

aus der Drahtindustrie

Der Siegeszug des Werkstoffs beginnt gleich am
Anfang des Produktionsprozesses: Hartmetall
wird in Drahtzugmaschinen besonders fiir Richt-
Umlenkrollen verwendet. Bei Verseilmaschinen
werden Drahtfithrungsnippel und Kufen zum
Fithren des Drahtes verwendet. Durch die hohe

CO/Ni/Cr,C, KorngréBe Harte Anwendung
[%] [um] [HV30]
GDO3F 92 8 Co feinst 1625 DrahtfGhrungen
GD18F 85 15 Co feinst 1300 Walzrollen
Richtrollen
GDO5 94,5 5,50 Co fein 1700 DrahtfGhrungen
GD10 94 6,00 Co medium 1600 Richtrollen
GD30 90 10 Co medium 1350 Walzrollen
Richtrollen
GD45 77,5 22,50 Co medium 920 Matrizen
GD50 75 25 Co medium 850 Drahtmesser
Matrizen

punktuelle Belastung steigen die Verschleiflanfor-
derungen. Hier sind die Hartmetallsorten GDO3F,
GDO05, GD10 und GDI8F am besten geeignet, die
sich durch besondere Druckbestindigkeit und
Widerstandsfihigkeit auszeichnen. Bei den Rollen
besteht nur der duflere Ring aus Hartmetall, beim
Fithren werden die Kufen in Vollhartmetall ausge-
fithrt und die Drahtfithrungsnippel in Stahlfas-
sungen eingesetzt. Gleichzeitig bewéhren sich hier
mit Hartmetall beschichtete Umlenk- und Fiih-
rungsrollen sowie beschichtete Wickelspulen zum
Aufwickeln des Drahtes.

Beim Drahtwalzen werden Drahtprofilwalzen und
-walzrollen stark beansprucht. Hier hat sich die
Sorte GD30 bewihrt, die durch hohe Druckbe-
standigkeit die notwendige Formgenauigkeit si-
cherstellt. Dabei sollte nur die Formrolle aus rei-
nem Hartmetall bestehen.

Abscher- und Drahtmesser mit HM-Schneidkan-
ten ermoglichen lingere Standzeiten der Werk-
zeuge. Hier sind Feinkorn- und Normalkorn-Sor-
ten am besten geeignet, da sie durch héhere Ho-
mogenitdt gute Schneidkantenstabilitdt und hohe
Druckfestigkeit besitzen. Hier ist nur der schnei-
dende Teil der Messer aus reinem Hartmetall; in
der Regel ein Pldttchen, das eingel6tet wird, oder
ein runder Kern, der je nach Geometrie des Mes-
sers oder der Matrize eingeschrumpft wird.

Beim Drahtbiegen sind die Bedingungen wieder
anders. Hier wird in den meisten Fillen die ge-
samte Biegebacke aus Hartmetall gefertigt, da ho-
he Umformkrifte auf das Werkzeug wirken. Die
Sorte GD30 ist druckfest, aber gleichzeitig zih und
hat sich hier in zahlreichen Einsitzen als beste
Werkstoffauswahl erwiesen.

Bei der Kaltumformung, sprich dem plastischen
Umformen des Drahts unterhalb der Rekristalli-
sationstemperatur, steigt durch die Kaltverfesti-
gung auch die Festigkeit des Werkstoffs kontinu-
ierlich an. Kaltumformen von Draht ermoglicht
neben engen Maf3-Toleranzen besonders gute
Oberflacheneigenschaften. Wegen der hohen Ober-
flichengiite vertrauen viele Kunden von Durit,
insbesondere Hersteller von Nieten und Schrau-
ben, hier auf Matrizen mit einem Hartmetallkern
der Sorten GDI18F, GD30, GD40, GD45 sowie
GD50. Dabei hat sich in der Praxis eine Halterung
aus Stahl bewihrt, die zu einer besseren Befesti-
gung im Werkzeug fiihrt. Gleichzeitig unterstiitzt
die Stahlfassung durch Erzeugung einer Vorspan-
nung den Matrizenkern aus Hartmetall.

Fazit: Ob Drahtfithrungen, Nippel, Verseilmaschi-
nen, Umlenkungen oder Drahtlagefithrungen -
immer mehr verschleifigefahrdete Elemente in der
Drahtindustrie werden durch robuste Hartmetall-
bauteile ersetzt. Vor allem maf3geschneiderte Lo-
sungen bringen die angestrebten Vorteile in Bezug
auf Standzeit-Erhéhung oder Senkung der In-
standhaltungskosten und Wartungsintervalle.
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