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Federstahl trifft Hartmetall

Oft dauert das Ganze bloR Sekunden. Die aber reichen, damit einer von zwei Werkstoffen sich als der ver-
schleiRfestere durchsetzt. Auch bei der Fertigung technischer Federn kommt es zu abrasiven Vorgéngen,
ausgeldst durch das Zusammentreffen von Federstahl und Hartmetall. Einer von beiden obsiegt notorisch.

"

Mit bis zu 7000
N/mm2 Festigkeit
kann Hartmetall
nurvon Diamant
getoppt werden:
Drahtfithrungsrolle.

Federstahldraht ist elastisch, ldsst sich gut
verformen, ist vergleichsweise hart und
bruch- wie zugfest. Indes kann seine Ab-
riebneigung bei der Fertigung fir Pro-
bleme sorgen. Das heifit in Konsequenz,
dass hochfester Federstahl sich am besten
mit extrem verschleiflbestindigen Werk-
zeugen bearbeiten ldsst. Hier kommt das
Hartmetall ins Spiel. Je nach Zusammen-
setzung und Geftugestruktur haben die
zahlreichen — Hartmetallsorten unter-
schiedliche Spezifikationen. Mit ihrer
Vielfalt bieten die meist aus Wolfram-
karbid und Kobalt als Bindemittel zu-
sammensetzen Legierungen, ein weites
Spektrum an Hirten: Es reicht von eher
weichen Sorten mit einer Hirte von
750 HV30 bis hochverschleififesten Quali-
tdten mit einer Harte bis zu 2000 HV30.

Druckfestigkeit kaum zu schlagen

Eine herausragende Eigenschaft des Hart-
metalls ist die Druckfestigkeit. Mit bis zu
7000 N/mm? erreicht sie einen Wert, der
nur vom Diamanten getoppt werden
kann. Auch die Materialdichte im End-
produkt, begiinstigt durch die hohe Dich-
te des Wolframkarbids, liegt hoher als die
Dichte von Stahl. Hartmetall ist die opti-
male Losung fiir Anwendungen, bei de-
nen ein ausgezeichnetes Verschleif3verhal-
ten und auf8erordentliche Hirte gefordert
werden. In der Praxis tiberzeugen Bauteile
und Werkzeuge aus Hartmetall durch
iberdurchschnittliche Standzeiten. So
schaffen innovative Hartmetallsorten un-
ter anderem 30 Mio. Hiibe ohne Nach-
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schleifen beim Stanzen von 0,05 mm di-
cken Blech aus rostfreiem Federstahl mit
1400 MPa bis 2000 MPa Zugfestigkeit.

Druckfedern werden aus runden, ovalen
oder Vierkant-Federstahldrihten herge-
stellt. Entweder wird das Material durch
Winden um einen Dorn oder mit Hilfe
von Drahtfithrungsstiften in die ge-
wiinschte Form gebracht. Das Winden ist
eine Umformtechnik, bei der der Draht
tiber Einzugsrollen und die Drahtfithrung
an die Windestation geleitet wird. Winde-
stifte bringen den Werkstoff auf eine
Kreisbahn, wo er zu einem Teilstiick mit
dem gewiinschten Federdurchmesser um-
geformt wird. Da der Stahldraht zuriick-
federt, miissen die Windestifte einen Ra-
dius haben, der kleiner ausfillt als der
Durchmesser der jeweiligen Feder. Nach
dem Umformen erhilt die Feder mit Hilfe

-

Optimal dort, wo gutes VerschleiBverhalten und
hohe Harte gefordert sind: HM-Drahtfiihrung.
Bilder: Durit

eines Keils die vorgegebene Steigung. Im
letzten Schritt schneiden Trennmesser die
fertige Feder vom Draht ab. Beim Wickeln
kommt ein Wickeldorn zum Einsatz. Ein
Gegenhalter hilt den Draht fest, wihrend
dieser iiber einen rotierenden Mitnehmer
zur Feder geformt wird.

Die Steigung der Feder entsteht durch den
Vorschub des Gegenhalters auf dem Dorn.
Das ist bekannt. Und auch hier richtet
sich der Dorndurchmesser nach dem Grad
der Riickfederung des verwendeten Feder-
stahls. Schon eine kurze Beschreibung der
beiden in der Industrie gebrauchlichsten
Produktionsverfahren zeigt, dass eine
Menge von leistungsstarken Hartmetall-
komponenten fiir die aufwindigen Bear-

beitungsprozesse benétigt wird. Herstel-

ler Durit Hartmetall stellt der Industrie

ein komplettes Instrumentarium zur Ver-

fiigung, das simtliche Prozessabldufe in

der Produktion technischer Federn aller

Art abdeckt.

Hierzu gehoren unter anderem

— Einzugswalzen

— Draht-, Windedraht- und Zwischen-
fihrungen

— Windeeinsitze, Steigungsstifte, -platten
und -keile mit passenden Haltern und
Gegenhaltern, Windestifte, Achsen und
Windeplatten.

— Aktivelemente zum Wickeln von Federn
— Messer und Einsitze, Form- sowie Ab-
schneidemesser und Abschneidedorne

— Hiilsen fiir den Planschliff.
Durit-Konstruktionsleiter Heinz-Achim
Kordt erklirt die Einzelheiten.

Auf die richtige Sorte kommt es an
»Dank langjahriger Erfahrung beim Her-
stellen von Hartmetallen sind wir in der
Lage, fiir die Federfertigung im Kunden-
auftrag maflgeschneiderte Losungen zu
entwickeln. Abhingig von der jeweiligen
Aufgabe ist unerldsslich, das Werkzeug
auf die speziellen Bedingungen abzustim-
men. Der Wickeldorn ist dafiir ein gutes
Beispiel. Um bei der Bearbeitung des Fe-
derstahls tiberzeugende Ergebnisse zu er-
reichen, musste das verwendete Hartme-
tall verschleififest und trotzdem elastisch
sein. Mit der Sorte GD 40 konnten wir
diesen Anspruch zur vollen Zufriedenheit
unseres Kunden erfiillen. Damit hat das
Hartmetall das Kréftemessen mit dem Fe-
derstahl klar fiir sich entschieden.
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