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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Schraubendreher-
spitze (bit), enthaltend ein Wolframcarbid-Hartmetall.
[0002] Hartmetallformkérper und insbesondere
Schraubendreherspitzen werden derzeit aus Stahllegie-
rungen gefertigt. Aufgrund der geringen Verschleil3be-
standigkeit dieses Materials besteht ein hoher Bedarf an
verschleiRbestandigeren Materialien. Als verschleil3be-
sténdige Materialien bieten sich grundsatzlich Hartme-
talle wegen ihrer hohen Harte und hohen Verschleilbe-
sténdigkeit an.

[0003] Hartmetalle klassischer Zusammensetzungen
sind jedoch aufgrund ihrer Struktur und Zusammenset-
zung wesentlich sproder als Stahle und damit nichtin der
Lage die fir Schraubendreherspitzen geforderten Dreh-
momentkraften zu gewahrleisten. In der noch nicht in
Kraft getretenen DIN 5261 wird beispielsweise flr eine
PrifgroRe 0 (1) fir die Form PZ bei Maschinenbetatigung
ein Mindestdrehmoment von 1,3 (4,3) Nm gefordert. Her-
kédmmliche Spitzen aus Hartmetallen brechen bereits bei
Drehmomentwerten, die nur etwa 50 % der DIN gefor-
derten Werte entsprechen.

[0004] Als Binder flr Wolframcarbid (WC) werden in
neuerer Zeit auch Komplexbinder-Legierungen einge-
setzt. Diese Legierungen bestehen wie die klassischen
Hartmetalle aus Wolframcarbid; der Cobaltbinder st hier-
bei allerdings ersetzt durch eine komplex zusammenge-
setzte Binderlegierung aus im wesentlichen Eisen, Co-
balt und Nickel.

[0005] So beschreibt beispielsweise die DE 199 07
749 A1 gesinterte Hartmetallformk&érper (CERMETS) mit
Co-Ni-Fe-Bindern, die aus etwa 40 bis 90 Gew.-% Cobalt
und zum Rest im wesentlichen aus Nickel und Eisen be-
stehen, wobei die Gehalte an Nickel und Eisen jeweils
hoéchstens 36 Gew.-% betragen mit einem Ni:Fe-Verhalt-
nis von etwa 1,5 : 1 bis 1 : 1,5. Solche Sinterhartmetall-
kérper finden Verwendung als Schneideinsatze und
Wendeschneidplatten, eignen sich jedoch wegen nur
sehr geringer Drehmomentfestigkeit weniger als Material
fur Schraubendreherspitzen.

[0006] Fir die Holzbearbeitung sind bereits Wolfram-
carbid-HartmetallLegierungen beschrieben, die einen
Legierungsbinder aus Eisen, Cobalt und Nickel enthal-
ten. So wird in DE 296 17 040 U1 eine Wolframcarbid-
Hartstofflegierung mit einem Bindersystem aus Eisen,
Cobalt und Nickel und einer WC-Kérngréfie < als 1 pum
beschrieben, wobei der Gesamtbindergehalt des Binder-
systems 3 bis 30 Gew.-% und der Anteil an Eisen im
Bindersystem > als 50 Gew.-% betragt.

[0007] Dissertation Prakash TU Karlsruhe 1979, S. 1,
39-41, 113-119, 199-202 beschreibt Hartmetallform-
kérper enthaltend 80 Gew.-% Wolframcarbid einer Ko-
rngrofRe von etwa 1 um und 20 Gew.-% eines Binders,
wobei der Binder 70 bis 80 Gew.-% Eisen, 5 bis 10 Gew.-
% Cobalt und 10 bis 20 Gew.-% enthalt.

[0008] Vor diesem Hintergrund liegt der Erfindung die
Aufgabe zugrunde, Schraubendreherspitzen aus einem
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Material bereitzustellen, dass hohe Festigkeit und Kor-
rosionsbestandigkeit klassischer Hartmetalllegierungen
mit der Zahigkeit und Drehmomentfestigkeit von Stahlen
derartverbindet, das die zukunftigen DIN-Anforderungen
fur die Drehmomentfestigkeit, insbesondere von Schrau-
bendreherspitzen erfiillt.

[0009] In einer ersten Ausfihrungsform wird die Auf-
gabe erfindungsgemaf geldst durch eine Schraubendre-
herspitze aus einen Hartmetallformkérper bestehend
aus 60 bis 80 Gew.-% Wolframcarbid einer KorngroRe
im Bereich von 0,1 wm bis 6,0 wmim gesinterten Zustand
und 20 bis 40 Gew.-% eines Binders, wahlweise wenig-
stens ein Carbid, Nitrid und/oder Carbonitrid mindestens
eines der Elemente der Gruppen IVa, Va und Vla des
Periodensystems der chemischen Elemente in einer Ge-
samtgehalt von 0,1 bis 4, insbesondere 0,2 bis 2 Gew.-
%, wobei der Binder 60 bis 85 Gew.-% Eisen, 5 bis 15
Gew.-% Cobalt und 5 bis 25 Gew.-% Nickel enthalt.
[0010] Ein Kennzeichen des so eingesetzten Hartme-
talls ist seine wesentlich verbesserte Fahigkeit gegen-
Uber klassischen Hartmetallen.

[0011] DieBestimmungderZahigkeit erfolgt beispiels-
weise mit Hilfe der Palmquist-Messung: die daraus be-
stimmten K|c-Werte erreichten Werte von 20 bis 25
MPa-m"2, wahrend bei klassischen Hartmetalllegierun-
gen Werte von 15 MPa-m"/2 erreicht werden.

[0012] Mit den Hartmetallformkorpern besteht erst-
mals die Mdglichkeit, Schraubendreherspitzen aus ei-
nem verschleil3festen Material herzustellen.

[0013] Besonders vorteilhaft weist das Wolframcarbid
eine KorngroRe im Bereich von 0,2 pm bis 6,0 pm im
gesinterten Zustand auf.

[0014] Der hohe Eisengehalt und insbesondere auch
das Einhalten der Obergrenze fiir den Cobaltgehalt sind
erforderlich, um einer sonst eintretenden Versprodung
des Hartmetalls entgegenzuwirken und die notwendige
hohe Zahigkeit zu erhalten. Kohlenstoffgehalte in WC-
Fe-Legierungen sollten in einem engen Bereich von
+0,03 Gew.-% liegen, um versprédende Phasen wie
Eta-Phasen einerseits und freien Kohlenstoff anderer-
seits zu verhindern. Beide Phasen filhren zu einer teil-
weise extremen Verschlechterung der Zahigkeitseigen-
schaften.

[0015] Durch die Zugabe von Cobalt und Nickel wird
das mdgliche Kohlenstofffenster aufgeweitet. Dadurch
sind die Eigenschaften besser einstellbar.

[0016] Im Sinne der Erfindung sollten die KorngréRen
des Wolframcarbids im gesinterten Zustand vorzugswei-
se ultrafein bis grob sein, d. h. 0,2 bis 6,0 um betragen.
Bevorzugt sind dabei Korngréfien von 0,6 bis 4,0 um.
Besonders gute Werte in Bezug auf die Schlagzahigkeit
(Klc-Wert) werden dabei mit KorngréRen im Bereich von
1,0 bis 4,0 pm und ganz besonders mit KorngroéRen, die
als mittel oder grob bezeichnet werden (> 1,3 wm), erzielt.
[0017] Ausdiesen Griinden ist auch besonders bevor-
zugt, wenn der Anteil des Wolframcarbids 70 bis 75
Gew.-% und der Binderanteil entsprechend 25 bis 30
Gew.-% betragt. Auf diese Weise wird gewahrleistet,
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dass ein Maximum an Zahigkeit, verbunden mit groRRer
Harte, erzielt wird.

[0018] Die besten Werte fir eine Torsionsfestigkeit
werden erreicht, wenn der Binder, bevorzugt 60 bis 85,
besonders bevorzugt 70 bis 80 Gew-% Eisen, bevorzugt
5 bis 10 Gew.-% Cobalt und bevorzugt 10 bis 20 Gew.-
% Nickel enthalt. Dies ist daher in ganz besonderem Ma-
Re bevorzugt.

[0019] Die quantitative Charakterisierung der Korn-
gréRen von WC-Co-Hartmetallen erfolgt tblicherweise
als Flachenanalyse eines geatzten Schliffes (aquivalen-
ter Kreisdurchmesser). Das Realbild kann Uber Bildver-
arbeitung rekonstruiert werden, so dass die Partikelfla-
chen mittels Computerprogrammen ausgewertet wer-
den. Dabei bildet der Computer fiir jedes Korn eine der
Flache des Teilchens entsprechende Kreisflache ab. Der
Durchmesser dieses Kreises wird bestimmt.

[0020] Da beidieser Methode eine Schnittflache durch
den Werkstoff ausgewertet wird, kommt man mit dieser
Methode im Gegensatz zur Sehnenldngenmessung, bei
der eine Linie durch den Werkstoff gelegt wird, der wah-
ren raumlichen KorngréRenverteilung naher. Dieser Pa-
rameter sollte folglich besser mit den Werkstoffeigen-
schaften korrelieren. Zur Umrechnung des Mittelwertes
aus der Flachenanalyse in einem Mittelwert aus der Li-
nearanalyse wird im allgemeinen ein Faktor zwischen
1,3 und 1,5 angegeben. Dies stellt jedoch nur eine Na-
herung dar und hangt von der Form der Kérner ab.
[0021] Carbide, Nitride bzw. Carbonitride haben ubli-
cherweise die Funktion, das Wachstum der Korngréi3e
des Hartmetalls zu beschranken. Ein besonderer Vorteil
der vorliegenden Erfindung ist, dass der Anteil an Car-
biden, Nitriden und Carbonitriden besonders gering ge-
halten werden kann, da die Korngré3e beim Sintervor-
gang kaum zunimmt. Optimale Verschleil¥festigkeiten
und Harten werden erzielt, wenn der Gesamtgehalt der
Carbide, Nitride und/oder Carbonitride im angegebenen
Bereich liegt, insbesondere wenn der Gehalt an Vanadi-
umcarbid 0,05 bis 1 Gew.-%, der Gehalt der Legierung
an Tantalcarbid 0,2 % bis 10 Gew.-% und der Gehalt an
Chromcarbid 0,2 bis 5 Gew.-%, jeweils bezogen auf den
Binder betragt.

[0022] Dabei ist der absolute Gehalt an Carbiden, Ni-
triden und Carbonitriden jeweils abhangig von dem je-
weiligen Binder und wird daher in Gew.-%, bezogen auf
den Binder, angegeben.

[0023] Die vorstehend beschriebenen Hartmetalle
kénnen prinzipiell Verwendung finden als Werkstoff in
Anwendungen, in denen eine ahnliche Optimierung von
Verschleillfestigkeit, Harte und Z&higkeit bzw. Drehmo-
mentbestandigkeit gefordert sind. Solche Anwendungen
sind beispielsweise Schraubendreherspitzen.

[0024] Vorteilhaft und am preisgunstigsten ist eine
Ausfiihrungsform, in der die erfindungsgemaen
Schraubendreherspitzen nur im Anwendungsbereich
(Kopf) aus dem Hartmetallformkérper besteht, oder bei-
spielsweise eine Hartmetallbeschichtung auf Stahl auf-
weist. In dhnlicher Weise kann ein Anwendungsbereich
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(Kopf) aus Hartmetall auf einen Trager aufgelétet sein.
Besonders bevorzugt ist weiterhin wegen gesteigerter
Harte und VerschleiRfestigkeit eine Schraubendreher-
spitze, die aus dem Hartmetall besteht, beispielsweise
aus Spritzguss gefertigt ist.

Ausflihrungsbeispiele:
Beispiel 1:

[0025] Aus einer Komplexbinderlegierung, bestehend
aus 70 Gew.-% WC einer Korngrofte des WC von 0,8
pm im gesinterten Zustand und 30 Gew.-% Binder mit
einer Binderzusammensetzung Fe:Co:Ni = 70:10:20
wurden Schraubendreherspitzen (Bits) in den Abmes-
sungen PZ2 gefertigt. Diese Schraubendreherspitzen er-
zielten im Torsionstest Drehmomentwerte von 14,5 Nm,
was eine Steigerung um 25 % gegentiber dem nach DIN
5261 geforderten Wert von 11,3 Nm ausmacht.

Beispiel 2:

[0026] Aus einer Komplexbinderlegierung, bestehend
aus 80 Gew.-% des WC und 20 Gew.-% des Binders
gemaf Beispiel 1 wurden Schraubendreherspitzen (Bits)
in den Abmessungen PZ2 gefertigt. Diese Schrauben-
dreherspitzen erzielten im Torsionstest Drehmoment-
werte von 11,5 - 12 Nm, und erfullten damit die nach DIN
5261 vorgeschriebenen Mindestanforderungen von 11,3
Nm.

Vergleichsbeispiel:

[0027] Schraubendreherspitzen (Bits) der Abmessung
PZ2, gefertigt mit einer klassischen WC-Co-Legierung,
enthaltend 85 Gew.-% WC und 15 Gew.-% Co bei einer
Korngré3e des WC von 2-3 pm im gesinterten Zustand,
erzielten im Torsionstest Drehmomentwerte von 8 Nm.
Damit wurden lediglich etwa 70 % des Sollwertes nach
DIN 5261 von mindestens 11,3 Nm erreicht.

Patentanspriiche

1. Schraubendreherspitze aus einen Hartmetall-
formkd&rper bestehend aus 60 bis 80 Gew.-% Wolf-
ramcarbid einer KorngrofRe im Bereich von 0,1 pm
bis 6,0 wm im gesinterten Zustand und 20 bis 40
Gew.-% eines Binders, wahlweise wenigstens ein
Cardid, Nitrid und/oder Carbonitrid mindestens ei-
nes der Elemente der gruppen IVa, Va und Vla in
einer Gesamtgehalt von 0,1 bis 4, insbesondere 0,2
bis 2 Gew.-% wobei der Binder 60 bis 85 Gew.-%
Eisen, 5 bis 15 Gew.-% Cobalt und 5 bis 25 Gew.-
% Nickel enthalt.

2. Schraubendreherspitze nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass das Wolframcarbid
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eine Korngrofie im Bereich von 0,2 pm bis 6,0 pm
im gesinterten Zustand aufweist.

3. Schraubendreherspitze gemaR Anspruch 1 oder
2, dadurch gekennzeichnet, dass der Binder 70
bis 80 Gew-% Eisen, 5 bis 10 Gew.-% Cobalt und
10 bis 20 Gew.-% Nickel enthalt..

4. Schraubendreherspitze gemall einem der An-
spriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass
die KorngréRe des Wolframcarbids im gesinterten
Zustand 1,0 bis 4,0 um, insbesondere wenigstens
1,3 wm betragt.

5. Schraubendreherspitze gemal® Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass die Legierung des
Hartmetallformkorpers bezogen auf den Binder
0,05 bis 1 Gew.-% Vanadiumcarbid enthalt.

6. Schraubendreherspitze gemal® Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass die Legierung des
Hartmetallformkorpers bezogen auf den Binder
0,2 bis 10 Gew.-% Tantalcarbid enthalt.

7. Schraubendreherspitze gemafl® Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass die Legierung des
Hartmetallformkorpers bezogen auf den Binder
0,2 bis 5 Gew.-% Chromcarbid enthalt.

8. Schraubendreherspitze gemal einem der Anspru-
che 1 bis 7 enthaltend eine Beschichtung im Bereich
der Arbeitsflache.

Claims

1. A screwdriver bit made of a cemented carbide body
consisting of from 60 to 80% by weight of tungsten
carbide having a sintered grain size within a range
of from 0.1 um to 6.0 wm, and from 20 to 40% by
weight of a binder, optionally at least one carbide,
nitride and/or carbonitride of at least one of the ele-
ments of groups IVa, Va and Vla in a total content
offrom 0.1 to 4, especially from 0.2 to 2, % by weight,
wherein said binder contains from 60 to 85% by
weight of iron, from 5 to 15% by weight of cobalt and
from 5 to 25% by weight of nickel.

2. The screwdriver bit according to claim 1, character-
ized in that said tungsten carbide has a sintered
grain size within a range of from 0.2 pm to 6.0 pm.

3. The screwdriver bit according to claim 1 or 2, char-
acterized in that said binder contains from 70 to
80% by weight of iron, from 5 to 10% by weight of
cobalt, and from 10 to 20% by weight of nickel.

4. The screwdriver bit according to any of claims 1 to
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3, characterized in that the sintered grain size of
the tungsten carbide is from 1.0 to 4.0 um, especially
at least 1.3 pm.

The screwdriver bit according to claim 1, character-
ized in that the alloy of the cemented carbide body
contains from 0.05 to 1% by weight of vanadium car-
bide, based on the binder.

The screwdriver bit according to claim 1, character-
ized in that the alloy of the cemented carbide body
contains from 0.2 to 10% by weight of tantalum car-
bide, based on the binder.

The screwdriver bit according to claim 1, character-
ized in that the alloy of the cemented carbide body
contains from 0.2 to 5% by weight of chromium car-
bide, based on the binder.

The screwdriver bit according to any of claims 1 to
7, containing a coating in the working surface zone.

Revendications

Embout tournevis consistant en une piéce frittée en
métal dur constitué de 60 a 80 % en poids de carbure
de tungsténe ayant une granulométrie comprise en-
tre 0,1 pm et 6,0 wm en état fritté et de 20 a 40 %
en poids d’un liant, éventuellement au moins un car-
bure, nitrure et/ou carbonitrure d’au moins un des
éléments des groupes IVa, Va et Vla dans une quan-
tité totale de 0,1 a 4, notamment de 0,2 a 2, % en
poids, le liant contenant 60 a 85 % en poids de fer,
5a 15 % en poids de cobalt et 5 &€ 25 % en poids de
nickel.

Embout tournevis selon la revendication 1, caracté-
risé en ce que le carbure de tungsténe a une gra-
nulométrie comprise entre 0,2 pm et 6,0 wm en état
fritté.

Embout tournevis selon la revendication 1 ou 2, ca-
ractérisé en ce que le liant contient 70 a 80 % en
poids de fer, 5 a 10 % en poids de cobalt et 10 a 20
% en poids de nickel.

Embout tournevis selon I'une quelconque des reven-
dications 1 a 3, caractérisé en ce que la granulo-
métrie du carbure de tungsténe en état fritté est de
1,0 2 4,0 pm, notamment au moins 1,3 um.

Embout tournevis selon la revendication 1, caracté-
risé en ce que l'alliage de la piece frittée en métal
dur contient 0,05 a 1 % en poids de carbure de va-
nadium par rapport au liant.

Embout tournevis selon la revendication 1, caracté-
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risé en ce que l'alliage de la piéce frittée en métal
dur contient0,2a 10 % en poids de carbure de tantale
par rapport au liant.

Embout tournevis selon larevendication 1, caracté- 5
risé en ce que l'alliage de la piéce frittée en métal

dur contient 0,2 a 5. % en poids de carbure de chro-

me par rapport au liant.

Embout tournevis selon 'une quelconque desreven- 70
dications 1 a 7, contenant un revétement au niveau
de la surface de travail.
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