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CONSTITUTIE, EIGENSCHAPPEN & TOEPASSINGENgVAN HARDMETAAL

e 1 u _ 9 - innen de ferm 'hardmetaal' vallen een resem gradaties'die belangrijk zijn om fe
£ ;ﬁ..\.‘ Q 0 kennen wanneer er zich een probleem voordoet fijderis het verspaningsproces.
r# 4 ¥ Aada Enkel door enige kennis van het materiaal en het experimenteren met zowel basis-
materiaal als bindmiddel kan er fot de juiste oplossing worden gekomen. Door de
aanzienlijke kostprijs van het basismateriaal, wolfraam, richt men ook steeds vaker
de aandacht op het recycleren van bijvoorbeeld hardmetaalsnijgereedschappen.

WAT?

Hardmetaal zoals Widiastaal (vanuit  het
Duitse "Wie Diamani of 'zo hard als diamantf’)
is een composiet opgebouwd uit carbide
[voomamelifk wolfraam, maar ook molyb-
deen, fantalium, fitaan), gesinferd met een
koolsiofbindmiddel, vaak kobalt (maar ook
nikkel, chroom ..). Om de hardheid fe
bekomen die men kan wverwachien van dit
materiaal, ondergaat het materiaal een inten-
sief sinferingsproces.

Voordelen

De voordelen van het materigal zijn van
diverse aard. Zo blijt de hardheid van het

materiaal stabiel, cok bij een hoge tempera-

tuur ot 1.000° C), met biLno geen thermische
vitzetting, wat, zeker met

bodige luxe is. Door de samensielling te laten

variéren, kunnen eigenschappen zoals hard-

heid, slijivastheid of taaiheid meer of net
minder prominent naar voren komen. Hierdoor
is hardmetaal meer dan andere legeringen het
materiaal bij vitsiek om ingezet te worden bij
slijstukken, zelfs ook zonder coaiing.

Hardheid

korrelgrootte wolfraamcarbide
vs. percentage bindmiddel

et oog op meifaal-
bewerking onder hoge voeding, geen over-
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Nadelen
Het grote nadeel? Wolfraamcarbide wordt op
slechts weinig sites ontgonnen, wat maakt dat

de kostprijs van het materiaal en het viteinde-

like hardmetaal navenant is. Hierdoor dringen

oplossingen, zodls de recyclage van snij-

gereedschappen, zich steeds meer op om de
osiprijs alsnog binnen de perken te houden.

PARAMETERS
(STANDAARDKWALIFICATIES)

Korrelgrootte
Niet enkel het type corbide, maar ook de
korrelgrootte is belangrijk met

het oog op de vereiste
eigenschappen. De korrel

groofies  van  de
carbides worden
aangeduid dls ulirafijn
0,5 tot 0,7 pml,

microfijn, medium en
grof (2,5 fof 3 pm).
Visueal uit zich dat in
een grovere of net minder
grove struchuur.

—— Extra fijn 0,4 pm
——Fijn 0,8 pm

+— Normaal 2,0 pm
-#-Groot 5,0 pm

korrelgrootte wolfraamcarbide
vs. percentage bindmiddel

Bindmiddel in relatie

tot hardheid en buigsterkte
De hoeveelheid bindmiddel zorgt voor vario-
fies in de viteindelijke karakteristieken van het
hardmeiaal. Hoe lager het bindingspercen-
tage, hos groter de %oeveelheid carbide, en
hoe harder het materiaal wordt. Eenvoudig ...
Alleen, met de hardheid neemt ook de bros-
heid toe. Cp die manier kan een impact resul-
teren in een breuk of het uitbrokkelen van het
materiaal. Driif je daarentegen het bindings-
ﬁercentage op, dan verkrijg je een minder
ard malerical, dat weliswaar wat taaier
waordt. Toeleveranciers van materialen kunnen
zo in functie van de applicatie een bepaald
recep!’ van hardmetaal adviseren:
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® De keuze voor het bindmiddel vioeit voort uit
de specifieke eigenschappen van dit mate-
rical. Zo wordt kebalt (Col gelieerd aan het
fegengaan van de korrelgroei, de ontlaat-
bestendigheid en de warmvasiheid.
Dit is dan ook de reden waarom er voor
bijvoorbeeld gereedschappen zo vaak
wordt geopteerd voor kogoh als bindmiddel.

¢ Wanneer er — bijvoorbeeld bij de nabewer-
king van hardmetaal middels EDM kan het
materiaal in contact komen met vloeistof —
ook nood is aan corrosiebestendigheid, kiest
men vaak voor nog een exira (maar mini-
maal) percentage chroom (Cr).

¢ Wil men daarenboven ook de porositeit
tegengaan, bijvoorbeeld voor zille omge-
vingen of subseatoepassingen, opteert men
veelal voor nikkel [Ni] als bindmiddel. Of
meer nog: enkele producenten wisten een
tijd ferug een FDA<ertificaat te behalen,
waardoor dit sireng gecontroleerde hard-
metaal vooriaan ook ingezet kan worden
voor fabricaten die mogelijk in aanraking
kunnen komen met vrgggin sproducien, als
alternatief dus voer inox, Gq is dit nog een

roeimarkt qua applicaties voor hardmetaal.

® ten |oatse, eerder recente, ontwikkeling van
een van de producenten van hardmetaal is
de verbinding ijzer-nikkel-kobalt (FeNiCo) als
bindmiddel, simpelweg omdat de prijs voor
kobalt alleen al snel hoog kan oplopen. Let
wel: bij ijzer ontstaat er bij temperaturen
boven de 500 °C een stuctuurverandering
van martensiet naar het instabiele brosse
austeniet. Dit maakt de hardmetaal met
FeNiCobindmiddel vooral geschikt voor
gereedschappen voor de papier- en hout-
indusirie, ferwijl dergelijke hoge tempera-
turen zelden oe nooit worden gehacﬁie
fijidens het bewerken.

NORMALISATIE

Vroeger werd hardmetaal ondergebracht in
genormaliseerde  gradaties, zoals K10,
K20 ... maar wat vioeger een evidentie was,
is dit door het opschuiven van de toleranties
en materiaalspecificaties al lang niet meer.
Zelfs onder de voormalige K10klasse kunnen
we vandaag een vri] breed scala can diverse
hardmetalen aantreffen.

Praktijkvoorbeeld

VWanneer er bij bepaalde gereedschappen (te} vaak een breuk

ontstaat, neemt men vaak het bewerkingsproces zelf, maar ook g

d% coating van de frees M

onder de loep. Zelden richt men de aandacht op de eigenlijke
consistentie van het basismateriaal. Een voorbeeld: bij een

VHMrees van @ 3,0 mm onisionden er bij het groeffrezen van

een aluminium stuk (N = 17.000 rpm / F = 1.275 /

S =0,25 mm| irillingen die resulteerden in het vitbrokkelen van
de hardmetalen snijkant van de frees. Door de korrelgrootie
ferug te drijven van 0,9 tot 0,7 %m en het percentage bind-

ogen van 10 fot 12%, wist
men een homogenere siruciuur e verkrijgen, met een hogere
faaiheid tot gevolg (de hardheid bleef ongewijzigd). Hef resul-
eniteif en dus het gladdere
oppenvlak minder instabiel freesgedrag onistaat, waardoor er
ook minder slijftage is en de standfijd gevoelig wordt

het basismateriaal en eventueel ook

middel, kobalt in dit geval, fe ver
taat is dat er door de hogere hom

verhoogd.

MATERIALEN

Recycling

Gezien de aanzienlijke kosiprijs van het basismateriaal (wolfraam) en cok het bindmiddel
{kobalt], wint het recycleren van hardmetaal (bijvoorbeeld atkomstig van gereedschappen of
wisselplaten| de jongste jaren aan populariteit. De voordelen zijn dan oo% van diverse aard:
* Het economische voorc!ieei: men bespaart op grondstoffen;
. H:é ecologische voordeel: door het recycleren wordf de impact op het milieu terug-

rongen;
. gtmfeggch: waolfraam is waardevol en wordt slechts in een beperkt aantal landen gedolven.
Zinkproces
Bij het ZINC-Proces wordt hardmetaalschroot ondergedompeld in een zinkbad bij een tempe-
ratuur van 650 tot 800 °C en ongeveer | atmosfeer {1 atm of circa 101,325 kPa). Hierdoor
wordt de verbinding tussen het basismateriaal wolfraam en het bindmiddel opgelost. Het
befreft een goedkope, relatief eenvoudige manier om hardmetaal fe recycleren, al is het gere-
cycleerde basismateriaal enigszins gecontamineerd vanwege het feit dat men er middels dit
proces niet in slaagt om het bindmiddel of andere elementen (bijvoorbeeld de coating)
volledig fe scheiden van het wolfraam. Nadien wordt het gerecyclesrde hardmetaal wel
opnieuw vermengd met brandschoon ‘nieuw’ hardmetaal.
CEemisch afbreken
Een andere mogelijkheid tof recycling is het zogenaamde Tofal Chemical Rework, sen lang-
durig proces waarbi alle elementen in het hardmetaal dlsock de coating kunnen worden
ontleed in een chemische base, om opnieuw te worden verwerkt fof zuivere grondstoffen. Het
wolfraamcarbide wordt bovendien ook nog eens gewassen. Chemisch scheiden is een sfuk
priiziﬁer dan het zinkproces, wat voornamelijk kan worden toegeschreven aan de vereiste
mefallurgische labotesten voor, en vooral ook de hoge homogene kwaliteit na het proces.

Gereedschapsfabrikanten  kunnen met deze
meer gedelailleerde  weergave  perfect
aangeven welke materialen men nodig heeft
binnen het vasigelegde specirum, van relatief
tot superhard, van grof fot ultrafijn.

PRODUCTIE

sommige industrieén] een nabewerking over-
bodig wordt. In dat geval spreekt men over
'ruw gesinterde producten’.

Samensinteren van twee kwaliteiten
Sinds eni%e fijd is men er ook in gesloagd
verschillende kwaliteiten van hardme-

De ToLEraNTIES zin 1aal met elkaar te combineren in &én

Van grondstof
tot halffabricaat

Het productieproces van hard-
metaal vat aan met het wassen
en vermalen van de naakle
grondstof

pen:enioge bindmiddel toegevoegd,

waarna deze mix wordt voorgesinterd om zo
een homogeen, maar nog steeds bewerkbaar
granulaat [een soort hechie zware zand-
structuur] fe vormen. Hiemna volgt het eigenlijke
sinteringsproces, waarbij het granulaaf onder
een hoge druk van 50 bar en Eii een lempera-
fuur van 1.000 °C tot het eigenlijke hard-
metaal wordt getransformeerd. Belangrijk om
weten is dat er fijdens dit sinteringsproces,
athankelijk van de samenstelling van het
ranulaat, een lineaire kiimp van 17 tof 50%
Ecm plaatsvinden. Vandaag kan deze kimp
vooral op ongeveer 0,2 a 0,3 mm nauw-
keurig worden bepaald, waardoor  ([voor

Structuur grof )
Korelgroofte
g wolfraamcarbide |
s 5,56,5pm
78% wolfraam .

T W

Structuur medium |
Korrelgroofte
wolfraamearbide
1,328 pm
- 85% wolfraam !
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Structuur ultrafijn
Korrelgrootte
wolfraamearbide

0,50,7 pm
. 88% wolfraam
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DOOR DE JAREN HEEN

DERMATE VERENGD DAT

DE GENORMALISEERDE
GRADATIES VAN

wolfraamcarbide. HARDMETAAL VANDAAG worden
Hieroan wordt vervolgens een VEEL DIEPER GAAN bijvoorbeeld

sinterproduct,  zonder  evenwel
vermengingen te  kijgen (deze
kunnen ieigen fot een nietreprodu-
ceerbare kwaliteit waarbij speci-
fieke eigenschappen niet kunnen
%ewcofborgd}_ Want
ij snijgereedschappen,
zoals een THrees, hoeg de schacht van
de frees nu niet per se over diezellde hard-
heid te beschikken als de kop, het eigenlijke
contactoppervlak. Precies om deze rec?en kan
het prijstechnisch interessant zijn om verschil-
lende types hardmetaal van bij aanvang aan
elkaar fe sinferen. Het verkregen resuliaat
beireft een freesbody die zich uviisiekend leent
fof toepassingen op aluminium, loag-
gelegeerde sfaalscorten, koper, grafiet en
composieimaterialen.

TOEPASSINGEN

Hardmetaal kent een heleboel toepassingen in
fal van indusiieén. Zo worden gereed-
schappen om rubber [bijvoorbeeld voor auto-
boncﬁen, waarbij er in de hiel ook staaldraad
verwerkt zitl te wversnijden, veelal geprodu-
ceerd uit hardmetaal, als een altemnatief voor
opgelast mangaansiaal.

Terwil titaan veelal wordt gehanteerd omdat
het een licht en sterk materiaal is, opteert men
dan voor hardmetaal omdat het hard en slijt-
vast is.

Maar het gros van de toepassingen van hard-
metaal situeert zich bij slijtdelen in de ruimste
zin van het woord, zoals boren & frezen,
stempeldelen, boorbussen, snijmessen [bijvoor-
beeld voor de papierindustie) ... In de
toekomst zal wellicht ook een aanzienlijk deel
hardmetaal verwerkt zitten in onderdelen voor
de pefrochemische industrie, zoals valves, wat
foe fe schrijven valt can hun cormosie-
bestendige karakter. Q

Bronvermelding: WWW.HARDMETAAL.NU, Telefoon +31 486 451056, informatie@hardmetaal.nu
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