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Hochleistungsstahl fir Warmpresswerkzeuge

UH1



Der Hochleistungsstanhl
fur Warmpresswerkzeuge

UH1

Ein Premiumstahl mit hohem VerschleiBwiderstand zur
Steigerung der Werkzeugleistungen.

Der Einsatz von modernen Werkzeugstahlen mit erhdhter
VerschleiBfestigkeit und hdherer Harte bei gleichzeitig
guter Anlassbestandigkeit und Warmzahigkeit kann die
Lebensdauer der Werkzeuge betrachtlich verlangern und
somit Zeit und Fertigungskosten reduzieren.

e Arbeitsharten im Bereich bis 56 - 58 HRC moglich
e Sehr hoher abrasiver VerschleiBwiderstand

e Reduzierung von adhasivem Verschleif3

e Hohe Druckfestigkeit

e Hohe Warmfestigkeit

e  Gute Warmeleitféhigkeit

e Ausgewogene Zahigkeit durch Herstellung im
ESU-Verfahren

B-Saulen Stempelkihlung

mit konturfolgenden Temperierkanalen
Abmessungen ca. 1.200 x 600 mm

Quelle: Contura MTC GmbH, Menden, Deutschland
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Seit mehr als 130 Jahren stellen wir ausschlieBlich an unse-
rem Standort Bielstein qualitativ hochwertigen Werkzeug-
stahl her. Auch heute ist Kind&Co noch ein hundertprozenti-
ges Familienunternehmen. Dabei stehen wir fir anspruchs-
volle Werkstofflosungen, héchste Qualitat, zuverlassigen
Service und kompetente Beratung — zugeschnitten auf den
jeweiligen Einsatzzweck.

Aktuelle Trends in der Automobilfertigung

Umweltfreundliche Mobilitadt und Klimaschutz gewinnen
fur Gegenwart und Zukunft weltweit vermehrt an Bedeu-
tung. Zur Reduzierung des Kraftstoffverbrauches und
CO,-Emissionen finden zunehmend hoch- und ultra-
hochfeste Stahle im internationalen Automobil- und Fahr-
zeugbau Anwendung. Durch hohe Festigkeiten von bis zu
1900 MPa kénnen Blechstarken deutlich reduziert und
Masse gespart werden. Der Einsatz von ultrahochfesten
Blechen in Fahrzeugkarosserien senkt damit — unabhéan-
gig vom Antriebskonzept — den Stahlbedarf, verringert
Gewicht und reduziert dadurch den Kraftstoffverbrauch,
sowie die CO,-Emissionen des Automobils. Gleichzeitig
erhdhen pressgehartete Stéhle die Crashsicherheit des
Fahrzeuges.

Die Warmumformung von hochfesten Blechen hat sich
hierflr international als Herstellungsprozess etabliert. Bei
dem auch Warmpressen genannten Verfahren werden
Bleche auf eine Temperatur Uber Austenitisierungstempe-
ratur erhitzt und nach dem Umformungsprozess in Press-
werkzeugen intensiv abgekuhlt. Neben A- und B-Séulen
werden verstarkt auch Tunnelsegmente, Schweller, Stol3-
fanger und andere sicherheitsrelevante Bereiche des
Fahrzeuges mit entsprechenden Blechen ausgestattet.
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Schmieden eines ESU-Blockes auf einer S0MN-Presse 4

Aufgrund steigender Ansprlche erwartet die Industrie
hochwertigere Werkstoffldsungen. Steigende Produktions-
zahlen der Fahrzeuge erfordern langere Werkzeugleistun-
gen, sowie eine immer starkere Reduktion der Zyklus- und
Nebenzeiten im Fertigungsprozess.

Die beim Pressharten eingesetzten Werkzeuge sind durch
intensiven abrasiven Verschlei3 und hohen Druck belastet.
Die entsprechend hohen mechanischen Beanspruchungen
flhren damit in der Folge zu unzureichender MaBgenauig-
keit der Fertigungsgravur. Durch das Einlegen eines Uber
900 °C heiBen Bleches ist die Werkzeugoberflache auch
einer hohen thermischen Belastung ausgesetzt.

Je nach Ausfihrung und Beschichtung des Bleches ist der
adhasive Verschleil ein weiterer Ausfallgrund. Dabei erwar-
ten Anwender héhere VerschleiBbestandigkeiten der einge-
setzten Werkzeuge.

Gleichzeitig sind die Werkzeuge aufgrund von intensiver
notwendiger Kihlung héchster mechanischer und thermi-
scher Belastung ausgesetzt. Das erfolgreiche Abschrecken
des Bleches setzt eine intensive konturnahe Kihlung vor-
aus, dieses stellt eine zyklische thermische Belastung fur
das Werkzeug dar. In vielen Fallen komnmt es zu Werkzeug-
ausfallen durch Risse in den Kiihlbohrungen in der N&he der
Werkzeugoberflache durch Korrosion verursacht durch das
Kuhlwasser. Unzureichende Zahigkeit des Werkzeugstah-
les kann zu frihzeitigem Ausfall der Werkzeuge fuhren.

4 Elektro-Schlacke-Umschmelzverfahren (ESU)
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UH1 minimiert den Werkzeugverschlei3 und verlangert
die Werkzeugleistungen.

Analysenkonzept

Ein Cr-Mo-V legierter Premiumstahl mit Sonderherstellungs-
prozess zur Sicherstellung von hervorragender Verschleil3-
bestandigkeit bei gleichzeitig hoher Zahigkeit.

Mit der Entwicklung des Stahles UH1 begleiten wir die
Forderungen des Marktes nach weiterer Steigerung des Ver-
schleiBwiderstandes von Werkzeugen in modernen Press-
hérteprozessen. UH1 minimiert den Werkzeugverschleil3
und verlangert die Werkzeugleistungen. Mit UH1 steht ein
Premiumstahl far Werkzeuge mit hdchstem Leistungs-
potential zur Verfligung.

e - ol

A Foto: KIND UH1 im Einsatz bei modernen PCH Flex Anwendungen
in einer Warmpresslinie der Firma Ford

W Blechumformung beim Presshéarten
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Eigenschaftsvergleich beim Warmpressen
verwendeter Werkzeugstéhle
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: 100% . 150%
: D 125%
2 5% :
© 8
g 100 %
g %
E 50% 2 75%
2 §
3 . 50%
R > I A 2 N
. T T T I 25% L I T
(9\] Al (oN] N~ <t (<o) (e
o lo] O Te) . To] Yo] Yo}
0% 0%
12344 12367 CR7V-L  UH1 UH1 CR7V-L UH1 UHA1 UHA1
H13

Maximal empfohlene Einsatzharte

60

58
56
54
. 1
50
UH1

1.2344 1.23867 CR7V-L
H13

. Harte in HRC «evveeveenenn

W Foto: Institute Tools and Forming Graz, Austria, University of Technology




Kontinuierliches Zeit-Temperatur-Umwandlungsschaubild
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Austenitisierungstemperatur 1050 °C
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Empfehlung zur Warmebehandlung von UH1

Harten im Vakuumofen

Vorwarmen:

Die Vorwarmstufen dienen dem Temperaturausgleich im
zu hartenden Werkzeug. Die Temperatur wird mittels eines
Thermoelements gemessen, das im Bereich des dicksten
Querschnittes oder im Kernbereich des Referenzstlickes
angebracht wird.

1. Erste Vorwarmstufe:
Aufheizen auf eine Temperatur von 640 °C,
Ausgleichen bis die Temperaturdifferenz
Ofen-Kerntemperatur kleiner 50 Kist.

2. Zweite Vorwarmstufe:
Aufheizen auf eine Temperatur von 850 °C,
Ausgleichen bis die Temperaturdifferenz
Ofen-Kerntemperatur kleiner 50 Kist.

3. Dritte Vorwérmstufe:
Aufheizen auf die Austenitisierungstemperatur,
Ausgleichen bis die Temperaturdifferenz
Ofen-Kerntemperatur kleiner 10 K ist.
Danach Beginn der Haltezeit.

EDELSTAHLWERK

Harten:

Als Austenitisierungstemperatur wird 1050 °C fiir eine Halte-
zeit von 45 min empfohlen.

Je nach Querschnitt und geforderter Harte erfolgt das Ab-
schrecken durch Einblasen von Stickstoff mit einem Uber-
druck zwischen 4,5 und 10 bar.

Bei groBen Querschnitten ist auch eine Warmbadsimulation
maoglich.

Anlassen:

Das erste Anlassen sollte unmittelbar nach dem Abschrecken
durchgefuhrt werden. Das Anlassen erfolgt vorzugsweise im
Vakuum- oder im Schutzgasofen.

Die erste Anlasstemperatur richtet sich nach der geforder-
ten Harte (siehe Anlassdiagramm). Die Auswahl der zweiten
Anlasstemperatur hangt von der erreichten Harte nach dem
ersten Anlassen ab.

6,5t Vakuumofen &




Fertigungsprozesse
Schmelzen

Schmieden
Warmebehandlung
Mechanische Bearbeitung
Vakuumhérten

Oberflachenbehandlung

Produkte
Warmarbeitsstéhle
Kaltarbeitsstahle
Gesenkschmiedestahle
Kunststoffformenstahle

Sonderwerkstoffe

Branchen
Druckguss
Strangpressen
Gesenkschmieden
Rohrtechnik
Kunststofftechnik
Warmpresshérten

Sonderanwendungen
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Kind&Co., Edelstahlwerk, GmbH & Co. KG
Bielsteiner Str. 124-130 - D-51674 Wiehl
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