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TECHNIK 
Rohrbearbeitung

 Zug um Zug 
mehr Effi  zienz 
DIE FÜR DIE ROHRFERTIGUNG verwendeten Werkzeuge müssen immer 
anspruchsvollere Erwartungen hinsichtlich Härte, Festigkeit und Formgenauigkeit 
erfüllen. Und genau das leistet Hartmetall.
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Wenn Anforderun-
gen steigen, müs-
sen Maschinen und 
ihre Komponenten 

mehr leisten. Also kommt es darauf 
an, präziser und ausdauernder zu ar-
beiten. Für die in der Rohrfertigung 
verwendeten Materialien bedeutet 
das: Sie müssen die an sie gestellten 
Erwartungen hinsichtlich Härte, 
Festigkeit und Formgenauigkeit er-
füllen. Neben Bauteilen aus Vollhart-
metall produziert Durit auch Ver-
bundwerkzeuge, die aus hochwerti-
gen Hartmetall-Stahl-Kombinatio-
nen bestehen.
Auf der Wire & Tube 2016 präsen-
tiert Durit Werkzeuge und Kompo-
nenten aus Hartmetall für die Rohr-
herstellung. Das weltweit tätige Fa-
milienunternehmen mit Standorten 
in Deutschland, Portugal und Brasi-
lien verfügt über jahrzehntelange 
Erfahrung. Ob Matrizen, Ziehba-
cken, Kalibrier- und Aufweitdorne, 
Richtwalzen, Schweiß-, Schneid- 
und Stützrollen oder Schabestähle: 
Die maßgeschneiderten Komponen-
ten zeichnen sich durch hohe Le-
bensdauer, Formstabilität und Ge-
nauigkeit aus. 

Anwendungsbeispiele 

aus der Rohrindustrie

Für die Rohrfertigung werden neben 
Vollhartmetallwerkzeugen auch Werk-
stoffk  ombinationen aus Stahl und 
Hartmetall eingesetzt. Bei Ziehmat-
rizen sind die Formgenauigkeit und 
Oberfl ächengüte für den Fertigungs-
prozess qualitätsentscheidend. 
Hier führt der Einsatz von Hartme-
tall aus Medium- oder Feinkorn zu 
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gesteigerten Standzeiten (bis 15 Pro-
zent). Die Wahl der Hartmetallsorte 
hängt von dem zu ziehenden Mate-
rial ab. Ziehmatrizen werden aus ei-
ner Stahl-Hartmetall-Kombination 
gefertigt. Der Vorteil liegt darin, dass 
der unmittelbare Verschleißbereich 
aus Hartmetall besteht und die Fas-
sung aus einem geeigneten Stahl, der 
den Hartmetallring unterstützt und 
die Zugkräft e der auft retenden Schub-
spannungen auff ängt. Da der Werk-

stoff  Stahl bei Montagearbeiten kei-
nen Schaden nimmt, dient die Stahl-
fassung gleichzeitig zur Befestigung 
in der Ziehanlage. Stahl senkt zudem 
das Gesamtgewicht der Komponente 
und die Investitionskosten. 
Zum Ziehen von NE-Metallen haben 
sich Feinkornsorten durch ihre ho-
mogene Oberfl ächenstruktur und 
geringe Neigung zu Kaltaufschwei-
ßungen nach Anpassung an den je-
weiligen Ziehprozess bewährt.



Erfolgsentscheidend ist immer eine 
genaue Analyse der spezifi schen An-
forderungen in der Produktion vor 
Ort und die entsprechende Auswahl 
der richtigen Hartmetallsorten, zum 
Beispiel GD03F, GD08F, GD16F, 
GD05 oder GD10. 

Beim Ziehen von Stahl oder Edel-
stahl kommt es auf die richtige Kom-
bination aus einer besonders ebenen 
Oberfl äche und hoher Festigkeit an. 
Hier bewährt sich die Hartmetall-
sorte GD10. Dieses Mittelkorn be-
sitzt eine höhere Schlagzähigkeit als 

1 Hartmetall-Profi lzieh-
werkzeug von Durit�
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3 Hartmetall-Prismen-
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ein Feinkorn, da beim Anfahren der 
Anlage punktuell hohe Kräft e auf-
treten und der nachfolgende Zieh-
prozess den Einsatz eines harten 
Werkstoff s erfordert.
Schälscheiben werden bei NE-Me-
tallen nach dem Ziehprozess einge-
setzt um die Oberfl äche zu säubern 
und Maßhaltigkeit herzustellen. Hier 
wird ebenfalls immer häufi ger ein 
Werkzeug aus einer Feinkornsorte 
eingesetzt, die durch wesentlich hö-
here Kantenstabilität und somit län-
gere Lebensdauer überzeugt. 
Spannbacken werden zum Ziehen 
der Rohre für den Vorschub verwen-
det. Prismenbacken benötigt man 
zum Festklemmen beim Trennen 
der Rohre. Bei diesen Prozessen sind 
besondere Druckfestigkeit und Wi-
derstandsfähigkeit gegen Abrasion 
gefragt. Verschleiß tritt nur an den 
Kontaktfl ächen der Spannbacken auf, 
deshalb werden sie aus Hartmetall 

gefertigt. Der Trägerwerkstoff  ist Stahl, 
da die Befestigungsmöglichkeiten wie 
Gewindebohrungen in Stahl einfa-
cher auszuführen sind. 

Eigene Beschichtung

Schabestähle zum Abziehen der 
Schweißnaht bei geschweißten Roh-
ren werden mit der Durit-Beschich-
tung PVD Galaxy geliefert. Das er-
möglicht den Werkzeugeinsatz nach 
dem Schweißen unter Höchsttempe-
raturen über 1.000 °C. Durch die 
Kombination aus hochwertigem 
Hartmetall und PVD-Beschichtung 
sinken die Reibungs- und Adhäsions-
kräft e. Die Leistungsfähigkeit der 
Werkzeuge steigt weiter. 
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Formgenauig-
keit und Ober-
fl ächengüte 
sind für den 
Zieh prozess 
qualitäts-
entscheidend.
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