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B werkzeugkosten und Standzeiten

Herausforderungen meistern durch den Einsatz von Premium-
Stidhlen beim Aluminium-Strangpressen

Von Werner Héihnel, Kind&Co.

Fiir die Performance einer
Strangpressanlage sind in
hohem MaBe die Werk-
zeugkosten und deren
Standzeiten entscheidend.
Dabei werden die reinen
Werkzeugkosten immer ins
Verhiltnis zur erreichten
Standzeit gesetzt. Weiterhin
wird durch den Einsatz von
hochwertigen Premium-
stidhlen die Produktqualitit
gesteigert, weil die Premi
giite eine hohere Festigkeit
und Zahigkeit aufweist. Der
Einsatz von Premiumstahl
ist auch wirtschaftlicher,

da weniger Werkzeuge
gewechselt werden miissen
und somit eine hohere Ver-
fiigbarkeit der Strangpresse
gegeben ist. Auferdem
ermoglichen Premiumstihle
die Herstellung von beson-
ders kritischen Profil-Geo-
metrien.

erkzeugkosten  der
Strangpresse werden
bestimmt durch die

folgenden Werkzeuggruppen:

* Matrizen und Dornteile

® Pressstempel und feste
Pressscheiben

® Rezipienten, Innen- und
Zwischenbiichsen als Ver-
schleiBteile

Fir alle Werkzeuggrup-
pen werden in diesem Arti-
kel die spezifische Belastung
und darauf aufbauend die
gewiinschten ~Werkstoffeigen-
schaften fiir das Bauteil abge-
leitet. Es sind haufig Premium-
stéhle aus dem Hause Kind&Co
mit genau zugeschnittenem
Eigenschaftsprofil, die die Auf-
gabe am besten und am wirt-
schaftlichsten 16sen. Alle hier
aufgefithrten ~ Premiumstihle
sind von Kind&Co entwickelt
und auf den jeweiligen Anwen-
dungszweck optimiert.

Hohe Beanspruchung eines Pressstempels fiir eine 68-MN-Presse

diese Anwendungen Premium-
Werkzeugstahle entwickelt. Seit
Jahren werden die bekannten
Premiumstahle TQ1 und HP1
von Kind&Co erfolgreich ein-
gesetzt.

Namhafte Alu-Strangpres-
ser setzen verstirkt Premi-
umstdhle fiir Matrizen bei fol-
genden Produktgruppen ein:

o bei filigranen Alu-Profilen
(Kiihlrippenprofile),

* bei groBen Losgroben, wie
haufig aus dem Automo-
bilbau bekannt (StoBstan-
ge, Schweller),

ebei  Projektgeschaften,
abhéngig von der Los-
groBe und dem Schwie-
rigkeitsgrad des Projekts
(Zugprofile fiir die Bahn).

Im Ergebnis erreicht der
Strangpresser durch Verwen-
dung von zum Beispiel TQ1
Premiumstahl die doppelte
Standzeit bei 15 bis 20 Pro-
zent hoheren Werkzeugkosten.
Ein abgestimmter Nitrierzy-
klus fithrt dartiber hinaus zu
einer noch besseren Standzeit
der Matrizen. Premiumstihle
kénnen gemeinsam mit Stan-
dardstdhlen nitriert werden.
Die Nitrierschicht an Premi-
umstdhlen weist eine weitaus
hohere Standzeit aus als das

empfiehlt hierfir die Premi-
umgiite CS1 mit hoherer Harte
(54-56 HRc). Durch die Zahig-
keit dieses Werkstoffs trotz
hoher Hartelage kann die Press-
scheibe ldnger im elastischen
Bereich arbeiten. Ahnliches
gilt auch fiir Pressstempel, die
ab einem Pressdruck von ca.
800 MPa aus TQ1 (50-52 HRc)
hergestellt werden. Ab einem
Pressdruck von 1100 MPa
empfiehlt Kind&Co Pressstem-
pel aus CS1 (54-56 HRc). Der
Anwender setzt immer ldngere
Pressbolzen ein, wodurch die
Knickgefahr erhoht wird. Dies
ist bei der Werkstoffauswahl zu
berticksichtigen. Deshalb em-
pfiehlt Kind&Co ab einem kri-
tischen Knickverhéltnis von 1:6
(Durchmesser / Lénge) grund-
sitzlich Premiumstéhle.

Rezipienten, Innen- und
Zwischenbiichsen

Rezipienten sind der Bol-
zentemperatur und dem Press-
druck ausgesetzt. Die verwen-
deten Werkstoffe miissen eine
hohe Warmfestigkeit besitzen,
um die hohen Pressdriicke
beherrschen zu kénnen. Eine
hohe Lebensdauer von Rezi-
pienten bei einer gleichméBig
guten Produktqualitat —wird

lichen Heizleistungen positiv
beeinflusst  werden.  GroBe
Temperaturunterschiede ~ fith-
ren zu unstabilen Zustinden
und zu ungewollten MaBver-
dnderungen, zum Beispiel am
Schrumpfsitz der Biichsen.

Falls verdnderte Heizzo-
nen nicht ausreichen, kann
zusdtzlich eine Luftkiihlung
am  AuBendurchmesser der
Zwischenbiichse installiert
werden.

Bei einer Luftkithlung wer-
den in axialer Richtung unter-
schiedliche Kiithlzonen in spi-
raler Ausfiihrung verwendet
und mit kalter und trockener
Kompressorluft gespeist. Dabei
sollte der groBte Kiihleffekt
ortlich dort erfolgen, wo die
zu erwartende hochste Tem-
peraturspitze vorliegen wird.
Durch voneinander getrennten
Kiihlzonen wird an dieser Stelle
die maximale Kiihlleistung auf-
gebracht.

Ein schockartiges Kiih-
len sollte vermieden werden,
um den Stahl des Mantels vor
Spannungsrissen zu schiitzen.
Die konstruktive Auslegung
eines gekiihlten Rezipienten
birgt ein gewisses Risiko durch
die einzubringenden Kiihlboh-
rungen. Das sollte im Einzel-
fall gegen die Vorteile fiir die
Temperaturverteilung abgewo-

Moderner 3-teiliger Rezipient mit drei Kiihlzonen und vier F

Matrizen und Dornteile

Getrieben durch die Elek-
trifizierung von Fahrzeugen
verstirkt sich der Trend, immer
leichtere Alu-Profile einzuset-
zen. Dieser Trend hin zu diinn-
wandigeren Profilen erforderter
hohere Stabilitit fiir die Matri-
ze, weil hohere Pressdriicke
und Temperaturen im Umform-
prozess auftreten. Damit steigen
auch die Belastungen fiir das
Werkzeugpaket, was sich wie-
derum negativ auf die Stand-
zeiten der Werkzeuge auswirkt
und damit die Produktions-
kosten steigen lasst. Um diese
negative Spirale zu durchbre-
chen, hat Kind&Co speziell fiir

mit vier |

bei Standardstahlen der Fall ist.
In der Regel ist die Standzeit
der Nitrierschicht bei TQ1
doppelt so lang wie bei guten
Standardstihlen. Kind&Co hat
bei vielen Kunden Hilfestellung
geleistet, den Nitrierprozess
von Premiumstdhlen auf die
vorhandene  Anlagentechnik
hin zu optimieren.

Pressstempel und feste
Pressscheiben

Gestiegene Pressdriicke
beim Aluminium-Strangpres-
sen stellt auch eine Herausfor-
derung fiir Pressstempel und
Pressscheiben dar. Kind&Co

durch ein auf das Produkt (Pro-
fil, Legierung) abgestimmtes
Temperatur-Management ~ des
Rezipienten unterstiitzt.

Fir  das  Temperatur-
Management eines  Rezipi-
enten, bestehend aus Heizen
und Kithlen (Luft), liegt das
Ziel in einer gleichmabigen
Temperaturverteilung in Press-
richtung. Dadurch bleibt die
Bohrung maéglichst zylindrisch,
die Pressscheibe hinterlasst ein
gleichmaBig gutes ,Hemd* und
es herrschen stabile Produkti-
onsbedingungen in der Strang-
presse. Temperaturspitzen im
Mittenbereich des Rezipienten
konnen  durch  verdnderte
Heizzonen mit unterschied-

gen werden. Auf schrage Boh-
rungen muss jedoch in jedem
Fall verzichtet werden: Boh-
rungen sollten senkrecht zur
Rezipienten-Achse eingebracht
werden, um Spannungen zu
minimieren.

Als Tragerwerkstoff fir die
vorwiegend auf dem AubBen-
durchmesser der Zwischen-
biichse verwendete Luftkiih-
lung hat Kind&Co die Pre-
miumgiite HTR  entwickelt.
Diese verfiigt tiber eine deut-
lich héhere Anlassbestandig-
keit und Waérmeleitfahigkeit
gegentiber den Standardstih-
len. Beide Eigenschaften ver-
langern die Standzeit der Zwi-
schenbiichse.
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Premium-Giite HTR fiir Zwischenblichsen bietet eine hohere Anlass-
bestdndigkeit und Wirmeleiféhigkeit im Vergleich zum Standard-

werkstoff RPU

Kind&Co  empfiehlt fiir
Innenbiichsen im Alu-Strang-
pressen den Premiumstahl Q10,
der sich mittlerweile bei iiber 50
Prozent aller neuen Innenbiich-
sen etabliert hat. Seine sehr gute
Zihigkeit ermdglicht eine Harte
von 50-53 HRc. Dadurch blei-
ben Dichtflichen stabiler und
der BiichsenverschleiB der Boh-
rung wird minimiert.

Grundsiétzlich ~ wird ~ die
Konstruktion der Werkzeuge
mithilfe einer FEM-Analyse
optimiert. Kind&Co verfiigt
tiber Erfahrungen aus den
vielen durchgefiihrten Unter-
suchungen aus dem eigenen
Werkstofflabor sowie aus den
mehr als 300 ,Umbiichsern“
jahrlich. Dieses Zusammen-
spiel aus theoretischer Berech-
nung, grobem Erfahrungsschatz
und Dialog mit Strangpressern
fithrt langfristig zu einer ver-
besserten Standzeit von Rezi-
pienten.

Fazit

Durch die Verwendung
immer leichterer Aluminium-
Profile wichst der Anspruch an
die Qualitat der Werkstoffe und
Werkzeugtechnik. Die Standard-
werkstoffe  USN/1.2343 oder
USD/1.2344 reichen in vielen

Fillen nicht mehr aus, um
den Anforderungen im Markt
gerecht zu werden. Aus die-
sem Grund ist der Einsatz von
Premiumstéhlen wie TQ1 fiir
Matrizen wegen seiner hoheren
Standzeit wirtschaftlicher.

Auch der Anspruch an die
Qualitat der Werkstoffe fiir die
Herstellung von Pressstempeln
steigt durch héhere Pressdrii-
cke. Aus diesem Grund em-
pfiehlt Kind&Co den Premium-
stahl CS1 fiir Pressstempel.

Der Premiumstahl HTR
eignet sich besonders fiir Zwi-
schenbiichsen, um eine bessere
Warmfestigkeit und Warmleit-
fahigkeit zu erzielen.

Innenbiichsen, bestehend
aus dem Premiumstahl Q10,
haben sich wegen einer besse-
ren Standzeit im Markt durch-
gesetzt.
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Die neuesten Meldungen aus der Branche finden Sie unter

www.alu-web.de

Melden Sie sich hier fiir den Newsletter an.



