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Der erste Hochleistungs-Zerspanungs-
werkstoff wurde bereits im Jahre 1900 
unter der Bezeichnung ›Schnellarbeits-
stahl HSS‹ (HighSpeedSteel) vorgestellt. 
Da große Schnittgeschwindigkeiten eine 
hohe Härte und große Vorschübe – vor al-
lem beim unterbrochenen Schnitt – eine 
hohe Zähigkeit des Zerspanungswerk-
stoffs erfordern, folgten bis zum Ende des 
20. Jahrhunderts weitere Entwicklungen, 
alle mit dem Ziel, die Härte und Zähigkeit 
der Schneidstoffe zu steigern. Die Suche 
nach einer optimalen Kombination bei-
der Materialeigenschaften brachte neue 
Schneidstoffgruppen wie Hartmetalle, 
Cermets, Schneidkeramiken, superharte 
Schneidstoffe wie kubisches Bornitrid so-
wie polykristalline und monokristalline 
Diamanten auf den Markt. 

Mit diesen Entwicklungsschritten ver-
besserte sich auch die Härte der Schneid-
werkstoffe. HSS erreicht etwa 800 HV30, 
Diamant 10 000 HV30 und die unter-
schiedlichen Hartmetalllegierungen wei-
sen Härtegrade von 800 bis 2 800 HV30 

Vom Pulver bis zum Zerspanungswerkzeug – Horn beherrscht den Prozess der Hart-
metallverarbeitung umfassend und ist daher in der Lage, hochwertige Standard- und 
Sonderwerkzeuge für die Zerspanung und den Verschleißschutz zu liefern. 

Vom Pulver zur scharfen Schneide
Meisterhaft zur Top-Wendeplatte

auf. Letztere sind dank ihrer überzeugen-
den Abstimmung von Härte und Zähig-
keit deshalb vorwiegend dort im Einsatz 
wo besonders starker Verschleiß in Ver-
bindung mit Schlagbeanspruchung zu 
erwarten ist. 

Hartmetall ist ein Kompositwerkstoff. 
Seine wichtigsten Bestandteile sind ex-
trem harte Karbide wie Wolframkarbid 
sowie ein zähes metallisches Bindemittel, 
meistens Kobalt. Die anwendungsorien-
tierte Kombination dieser und weiterer 
Bestandteile führt zu den herausragen-
den Eigenschaften bei der Zerspanung. 

Herausfordernde Prozesskette

Wolfram stammt zu über 50 Prozent aus 
chinesischen Lagerstätten. Das Kobalt für 
die Bindephase kommt unter anderem 
aus der Republik Kongo. Die instabilen 
Rohstoffmärkte und der davon beein-
flusste Preis wirken sich deshalb ganz an-
ders auf die Beschaffung aus, als bei den 

Bestandteilen anderer Zerspanungswerk-
stoffe. Wegen des hohen Schmelzpunktes 
von Wolfram, der bei 2 000 bis 4 000 Grad 
Celsius liegt, lassen sich Karbide schmelz-
technisch nicht verarbeiten. Hartmetall-
Produkte müssen deshalb auf pulverme-
tallurgischem Wege hergestellt werden. 
Dieser Prozess erfolgt in der Regel in drei 
Schritten: Herstellen der metallurgischen 
Legierung aus Metallpulver und Metall-
karbid-Pulvergemisch, Pressen des Pul-
vergemischs in die gewünschte Form und  
Sintern der Presslinge zum kompakten 
und harten Hartmetall.

Bei vielen Schmelzprozessen scheiden 
sich die Verunreinigungen als Schlacke 
von der gewünschten Schmelzlegierung 
ab. Dieser Vorteil lässt sich bei der pulver-
metallurgischen Fertigung nicht nützen, 
da die Karbide beim Sintern nicht aufge-
schmolzen werden. Das führt dazu, dass 
sich jede Verunreinigung im Pulverge-
misch als Fehler im Endprodukt auswirkt. 
Äußerste Sorgfalt ist deshalb eine Grund-
voraussetzung beim Mischen und Verar-
beiten bis hin zum Sintern – vergleichbar 
der Herstellung von Hochleistungskera-
miken. 

So vielfältig wie die Anwendungen von 
Hartmetall-Werkzeugen, so vielfältig sind 
auch die zu ihrer Herstellung benötigten 
Formen. Sie reichen von Kugeln für Kugel-
schreiberspitzen bis zu Hochdruckkolben 
für die Kunststoffindustrie mit 1 000 mm 
Länge, 130 mm Durchmesser und 200 kg 
Gewicht. Um diese Formenvielfalt wirt-
schaftlich herstellen zu können, kommen 
aktuell die vier Formgebungsverfahren 
Axialpressen, Spritzgießen, Strangpres-
sen und Blockpressen mit Nachformen 
zur Anwendung.

Mit Druck zum Rohling

Zur Fertigung von Wendeschneidplat-
ten wird das mit einem Plastifizierungs-
mittel vermischte Hartmetallpulver mit 
einem Druck von 1,3 bis 2,3 Tonnen/cm² 
in einer Formpresse zum Fertigteil ge-

Wendeschneidplatten, Fräser und Bohrer werden überwiegend aus Hartmetall hergestellt. Bei diesem hoch-
spezialisierten Bereich der Pulvermetallurgie wird das Material mechanisch verdichtet, anschließend  in ei-
nem Ofen gesintert und danach zu gebrauchsfähigen Schneidwerkzeugen ver-edelt. Ein Spezialist auf diesem 
Sektor ist das Unternehmen Horn, das sich mit hochwertigen Zer-spanungswerkzeugen weltweit einen hervor-
ragenden Namen gemacht hat.
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presst. Die so entstehenden Rohlinge 
sind äußerst bruchempfindlich und wer-
den daher ohne weitere Bearbeitung von 
Handhabungssystemen direkt auf den 
Sinterplatten abgelegt und dem Sinter-
ofen zugeführt.

Durch Spritzgießen lässt sich eine hohe 
Zahl von Freiheitsgraden realisieren. Das 
Verfahren kommt deshalb vorwiegend 
bei komplex geformten Wendeschneid-
platten zur Anwendung. Das Hartmetall-
granulat wird bei 130 bis 150 Grad Celsius 
in die Kavitäten der Spitzgießwerkzeuge 
gespritzt. Nach einer Abkühlphase stößt 
die Maschine das so geformte  „Spritz-
bild“ aus. Anschließend werden die  Wen-
deschneidplatten-Rohlinge mechanisch, 
beispielsweise mittels Laser, vom Anguss 
trennt. Die Wendeschneidplatte gelangt 
danach zur weiteren Bearbeitung, wo der 
Anguss separiert und wiederverwendet 
wird.

Stabförmige Hartmetallteile entstehen 
durch Strangpressen. Bei dieser Umfor-
mung wird das Gemisch aus Pulver und 
Presshilfsmitteln mittels eines großen 
Druckkolbens durch die Öffnung eines 
Strangpresswerkzeugs gedrückt und 
dabei verfestigt. Dabei entstehen Hart-

metallstangen unterschiedlicher Quer-
schnitte, die je nach Erfordernis auf Länge 
getrennt werden. Für große Hartmetall-
teile, Einzelteile und kleine Losgrößen 
wird das Hartmetallpulver in einer isosta-
tischen oder monostatischen Presse bei 
2 000 bis 2 500 bar in Grünlingblöcke oder 
-stangen gepresst. Die Grünlinge weisen 
in etwa die Konsistenz von Kreide auf, sie 
können daher durch Drehen, Fräsen, Boh-
ren und Schleifen weiterbearbeitet wer-
den. Bei der Horn Hartstoffe GmbH kom-

men alle vier Formgebungsverfahren zum 
Einsatz. Entsprechend den wachsenden 
Einsatzmöglichkeiten und den Fortschrit-
ten in der Verfahrenstechnik werden sie 
kontinuierlich weiterentwickelt um den 
zukünftigen Anforderungen an komple-
xe Produktgeometrien in wirtschaftlicher 
Weise gerecht zu werden.

Sintern sorgt für Härte

Das Vorsintern löst die Presshilfsmit-
tel bei 200 bis 500 Grad Celsius aus den 
Hartmetall-Presslingen. Der zweite ther-
mische Prozessschritt ist das Sintern. Bei 
diesem metallurgisch wichtigsten Ar-
beitsgang werden die Teile bei genau ab-
gestimmten, zeit- und temperaturgesteu-
erten Gasbedingungen im Ofen auf 1300 
bis 1600 Grad Celsius erhitzt. Die metal-
lische Bindephase (Kobalt) schmilzt und 
vernetzt sich mit den Karbiden, sodass ein 
dichtes Hartmetall entsteht. 

Bei diesem Dichtsintern schrumpft das 
Volumen der Teile um 40 bis 50 Prozent. 
Der Längenschwund beträgt etwa 20 bis 
25 Prozent. Die Berücksichtigung dieses 
Schwundes schon bei der Herstellung der 

Mit dem Strangpressverfahren lassen sich 
Grünlinge in Stangenform herstellen.

Das für das Spritzgießen nötige Granulat 
stellt Horn selbst her, was eine wesentlich 
Grundlage für die hohe Qualität der Wen-
deschneidplatten aus Tübingen ist.

In modifizierten Spritzgießanlagen wird 
das HM-Granulat zu Grünlingen ge-
spritzt, die durch nachfolgendes Sintern 
ihre  Gebrauchsfestigkeit erhalten.

Beim Sintern bekommt der noch weiche 
Grünling bei hohen Temperaturen von 
über 1 000 Grad Celsius seine Gebrauchs-
festigkeit.
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Maschinen lassen sich alle derzeit gängi-
gen Beschichtungen wie TiAlN, TiN und Ti-
AlCN sowie die Eigenentwicklungen von 
Horn aufbringen. Bei etwa 400 bis 600 
Grad Celsius werden je nach Werkzeug 1,5 
bis 10 µm dicke Hartstoffschichten aufge-
bracht, ein Prozess, der je nach Schichtdi-
cke 7 bis 14 Stunden dauert.

Stück für Stück Qualität

Dadurch, dass Horn alle entscheiden-
den Schritte zur Herstellung hochwerti-
ger Wendeschneiplatten selbst ausüben 
kann, ist die Sicherheit gegeben, höchste 
Qualität zu liefern. Unterstrichen wird 
dies zusätzlich durch eine extrem leis-
tungsfähige Qualitätskontrolle, in der so-
wohl vollautomatisch als auch teilweise 
manuell die produzierten Wendeschneid-
platten geprüft werden. Und das zu 100 
Prozent. Dadurch gibt es keine ausge-
lieferte Wendeschneidplatte, die nicht 
geprüft und für den harten Arbeitsalltag 
tauglich erklärt wurde. Dennoch ist das 
Unternehmen Horn in der Lage, Sonder-
werkzeuge in nur fünf Tagen, nach Zeich-
nungsfreigabe durch den Kunden, und 
Standardwerkzeuge in lediglich 24 Stun-
den zu liefern.

Da Horn die Prozesskette vom Pulver bis 
zur Beschichtung im eigenen Haus hat, 
bietet es sich an, die komplette Infrastruk-
tur auch im Fall besonderer Aufgaben in 
Anspruch zu nehmen. Egal ob Rohlinge 
oder Fertigteile nach Kundenzeichnung, 
Horn ist der ideale Partner, wenn es um 
Hartmetallfälle einfacher 
oder kniffliger Art geht, 
was die eigenen Produkte 
von Horn sehr überzeu-
gend dokumentieren.
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DMG-BAZs wurden von Horns Spezialis-
ten zu leistungsstarken Wendeplatten-
schleifmaschinen umgebaut.

Werkzeugform stellt besonders hohe An-
forderungen an den hauseigenen Werk-
zeug- und Formenbaubau. Bei Horn wird 
jede Sinterfahrt sortenrein gefahren, da-
durch müssen keine Kompromisse bei der 
metallurgischen Qualität der Hartmetall-
produkte eingegangen werden. 

Der gesinterte Rohling wird nun in die 
Schleiferei weitergeleitet, wo Roboter 
die Rohlinge zum Schleifen in eigens für 
diesen Zweck umgebaute Fünfachs-Be-
arbeitungszentren des Fabrikates ›DMG‹ 
einlegen. Horn hat sich für diese Eigen-
bautechnik entschieden, da trotz des 
Angebots verschiedener Hersteller keine 
Schleifmaschine zu bekommen war, die 
den eigenen Ansprüchen vor allem hin-
sichtlich Automatisierung, Meßtechnik 
und Einbindung in den internen Daten-
fluss genügte.

Da auch Hartmetall alleine keine Wun-
der beim Zerspanen schwer zerspanbarer 
Metalle vollbringen kann, erhalten diese 
Werkzeuge entsprechend des Einsatzzwe-
ckes eine Beschichtung im PVD-Verfahren 
(Sputtertechnologie). Mit modernsten 

Mittels dem CVD-Verfahren bekommen 
die Hartmetallwerkzeuge eine harte 
Oberflächenbeschichtung.

Bei Horn wird nichts dem Zufall überlas-
sen und Qualität auf der Grundlage um-
fassender Ein- und Ausgangsprüfungen 
sichergestellt. 


