KIND&CO

EDELSTAHLWERK

Erfolgrelches Gesenkschmleden aus
Sicht eines Werkzeugstahlherstellers

Umformtechnisches Kolloguium Hannover 04.03.2020




Gliederung KIND&CO

EDELSTAHLWERK

Kurzprofil Kind&Co

(Gesenkschmieden unter Pressen

Stahle fur das Gesenkschmieden

Werkzeugstahlempfehlung

Neue Werkzeugstahllosungen

Aspekte der Warmebehandlung und Wartung von Schmiedegesenken

Zusammenfassung

Anspruchsvolle Werkstofflésungen | 2



-

T %

- Global agierend
Spezialist
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Durchgangiger Fertigungsprozess: Kompetenz in jedem KIND&CO
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Gesenkschmieden
unter Pressen

* Einflusse auf die
Lebensdauer

» Beanspruchung der
Gesenke

» Schadensarten bei
Schmiedegesenken




Hohe Anforderungen beim Gesenkschmieden erfordern
A . KIND&CO
zuverlassige und leistungsstarke Werkzeuge

Die weltweite Schmiedeindustrie sieht sich einer schnell wachsenden Nachfrage nach
geschmiedeten Produkten und vielen Herausforderungen gegendber:

» Hohe Nachfrage nach geschmiedeten Produkten fur Zweirader, Personenkraftwagen und
Nutzfahrzeuge

« Notwendigkeit eines geringen Fahrzeuggewichts zur Reduzierung des Kraftstoffverbrauchs und der
Schadstoffemissionen

» Ersatz von geschmiedeten Materialien durch konkurrierende Fertigungsverfahren

» Permanente Notwendigkeit, die Wirtschaftlichkeit der Schmiedeprozesse und die Prazision der
geschmiedeten Produkte zu verbessem

» Leistungssteigerung der Werkzeuge durch eine Erhdhung der Lebensdauer als Ansatz zur
Kostenoptimierung
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Verschiedene Faktoren beeinflussen die Leistung von

Schmiedegesenken RN
Handhabung /
Wartung
Warme- Werkzeug-
behandlung stahlqualitat
: Oberflachen-
Schmiedegut Sustand

Werkzeug- V\/erkzeug_ IgA?rc]:hanliscEe
design eb g ermische
epensdauer Belastungen
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VerschleiB und Risse sind die Hauptausfallgriinde von

KIND&CO
Gesen ken EDELSTAHLWERK
Obergesenk
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Vor allem Verschlei3 und Risse der Gesenke filhren zum KIND&CO
Werkzeugausfall A

Plastische Verformung,
Abplatzungen

Risse Thermische Risse
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. Stahle fir das
- Gesenkschmieden

» Anforderungen an
Warmarbeitsstanle

e Auswahl an Stahlen fur das
Gesenkschmieden

» Mechanische Eigenschaften




Warmarbeitsstahle flir Gesenke bendtigen ein dem

Zweck angepasstes Eigenschaftsprofil RINGREY
w Anlass-
Tl gl el bestandigkeit
Temperatur-
Warmfestigkeit wechsel-
bestandigkeit
Verschlei- Warmeleit-
widerstand - Anforderung fahigkeit
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Mit unterschiedlichen Ansatzen kann die abrasive KIND&C
VerschleiBbestandigkeit gesteigert werden

Verschlell3-

widerstand
o ® Hartphasen
ot i
® : 4
Matrix Harte
* Erhdhung des Kohlenstoffgehalts zur * Zulegieren karbidbildender Elemente
Steigerung der Martensitharte (Cr, Mo, V) zur Bildung verschleiBhemmender
Ausscheidungen

Anspruchsvolle Werkstofflosungen| 13



Die Legierungskonzepte von Gesenkstahlen KIND&CO
berucksichtigen die spezifischen Anforderungen

Stahlbezeichnung Legierungsgehalt in Massen-%

USN 1.2343 H11 037 1,00 040 520 1,20 0,40
USD 1.2344 H13 0,40 1,00 040 520 1,30 1,00
1.2367/ - 038 040 040 500 300 0,60

- 035 020 0380 56520 1,40 0,55

* Die Legierungszusammensetzungen der Sorten USN, USD und RPU entsprechen der ISO 4957,
Aufgrund der hervorragenden Produktionsmethoden (Metallurgie, Schmiedestrategie,
Warmebehandlung) bei Kind & Co weisen diese ,Standard“-Sorten jedoch eine Uberdurchschnittlich
gute Leistung auf (,guter Standard")

« CR7V-L, HP1 und CS1 wurden speziell von Kind & Co entwickelt und bieten eine
maBgeschneiderte Eigenschaftskombination (,Premium®)

* Die speziellen Warmarbeitsstahlsorten HP1 und CS1 werden ausschlieBlich Uber das
Elektroschlacken-Umschmelzen (ESU) hergestelit
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Anlassdiagramme sind ein wichtiges Instrument zur KIND&CO
Auswahl und Warmebehandlung geeigneter Stahle

60

Harte in HRC

-o-USN ——USD -a-RPU

0-CR7V-L =a—=HP1 -m-CS1
35
400 450 500 550 600 650 700

Anlasstemperatur in °C

« Anlasskurven beschreiben das individuelle Anlassverhalten des Stahls und ermoglichen die
korrekte Einstellung der Anlasstemperaturen wahrend der Warmebehandlung der Werkzeuge

* Anlassbestandigkeit — Abfall der Kurve nach dem Sekundérmaximum

* Hohe Anlassbestandigkeit bedeutet hohe Bestandigkeit gegen Erweichen aufgrund von
thermischer Belastung

« Steigende Anlassbestandigkeit: USN/USD = CR7V-L - RPU 2 HP1 > CS1
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Hohe Warmfestigkeit und VerschleiBbestandigkeit
. 9IRS KIND&CO
beeinflussen die Leistung von Gesenken stark EOEL ST
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« Warmfestigkeit R, bei 550 °C + Qualitativer Vergleich der VerschleiRfestigkeit

» Die speziellen Premium-Warmarbeitsstahle Kind & Co bietet eine breite Palette von
weisen eine verbesserte \Warmfestigkeit auf Kombinationen aus Verschlei3festigkeit und
Warmfestigkeit an
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empfehlung

» Stahlempfehlung am
Beispiel eines Vorgesenks

» Standzeitverbesserungen
mit CR7V-L



Vorgesenke sind meist einer hohen VerschleiBbelastung

KIND&CO
ausgesetzt Ao
Gesenk Belastung Gravur Ausfallgrund Werkzeugstahlempfehlung
, Verschleil3
Tiefe B U
Gravur Moderate 42-46 HRC
Hohe Warmrisse
thermische
Vorgesenk ——  Belastung
Intensiver
Verschleif3

\erschleil
Flache RPU
Gravur Moderate 46-50 HRC
Warmrisse

‘ Standard ‘ Premium

» \orgesenke sind hohen thermischen und abrasiven Belastungen ausgesetzt

» RPU kann als Standard-Gesenkmaterial angesehen werden, die Harte hangt von der Gravur ab
« CR7V-L bietet einen hoheren Karbidgehalt und wird bei hdherer VerschleiBfestigkeit empfohlen

« (CS1 bietet eine hohe VerschleiBfestigkeit in Kombination mit einer verbesserten Zahigkeit und bietet
weitere Vorteile
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Anwendungen von CR7V-L fir Vorgesenke:
60-70% langere Lebensdauer

KIND&CO

EDELSTAHLWERK

Schmiedegesenk fUr eine Kurbelwelle
CR7V-L: 45 HRC
1.2343 und 1.2344: 45 HRC

Leistungssteigerung: 60%

Vorgesenk fur Pleuelstangen (hydraulische
2.500 Tonnen Schmiedepresse)

CR7V-L: 48 HRC

Leistungssteigerung: bis zu 70% gegenuber
Standard-VWarmarbeitsstahl 1.2344
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Neue LOosungen fur
das Schmieden

» HSF — Hochleistungsstahl
fur Schmiedewerkzeuge

* | MF — wirtschattliche
LOsung fur das
Al-Schmieden




HSF - Hochleistungsstahl fiur Schmiedewerkzeuge

KIND&CO

EDELSTAHLWERK
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« Cr-Mo-V legierter Warmarbeitsstahl mit hoher
Werkzeughéarte und hohem
VerschleiBwiderstand

 [rotz hoher Harte - Sicherstellung hoher
Zahigkeitseigenschaften
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«  Anwendungsfelder

Werkzeuge in
Schnellschmiedemaschinen

Stempel und Gesenke in der
Halbwarmumformung

Gesenke mit hohen Anforderungen an
WarmverschleiBwiderstand
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LMF - wirtschaftliche Losung fur das Al-Schmieden KIND&CO

EDELSTAHLWERK
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» (Geschmiedete Aluminiumkomponenten tragen ¢ LMF — 5% Chromstahl mit reduziertem
zum geringen Gewicht von Kraftfahrzeugen bei Si-Gehalt
und sind heutzutage in vielen modernen Autos

7u finden *  Analyse- & Produktionskonzept, das auf

Hitzebestandigkeit und Zahigkeit ausgelegt ist

*  Schmieden von Aluminium verlangt einen . Ersicht nahesu das Z&hickeitsn
Werkzeugstahl mit hoher Zahigkeit reicht Nanezu das £anigreisniveau vorn
umgeschmolzenen Guten auch ohne ESU-

« Konkurrenz durch andere Fertigungsarten: Behandlung
Niederdruckguss
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Schmieden von Aluminium erfordert einen Werkzeugstahl

i .y - ) KIND&CO
mit hoher Zahigkeit EDELSTAHLIETK
Prozess Belastung  Ausfallgrund Werkzeugstahlempfehlung

Hohe
thermische

Belastung
Aluminium- Lange Verschlei, USN ESU LMF
Schmieden Kontaktzeit Risse 42-46 HRC 42-46 HRC
Abrasiver

Verschlei
‘ Standard ‘ Premium

Die Standardanforderungen fUr das Aluminiumschmieden konnen mit USN ESU bei einer Harte von
42 - 46 HRC erfullt werden

Der Premiumstahl LMF ist eine wirtschaftliche Losung mit hoher Zahigkeit und
Hochtemperaturfestigkeit

« HP1 bietet eine verbesserte Hochtemperaturfestigkeit und Zahigkeit, wodurch die Harte auf 44 - 48
HRC erhdht werden kann, um die Verschlei3festigkeit zu verbessern

» Der Premiumstahl CS1 zeichnet sich durch eine einzigartige Kombination aus sehr hoher
Hochtemperaturfestigkeit und Zahigkeit aus, die einen Hartebereich von 44 - 50 HRC zur weiteren
Verbesserung der Verschleifestigkeit ermdglicht Anspruchsvolle Werkstoffldsungen | 23



Warmebehandlung
und Wartung

» Hartetemperaturen der
Warmarbeitsstahle

 \orwarmung von
Gesenken

* Richtiges Nitrieren



Erst die sachgerechte Warmebehandlung ermoglicht KIND&CO

hervorragende Eigenschaften EPEL ST
Hartetemperaturen
Temperaturen in °C Haltezeit in min
USN 1000 - 1020 45
UsD 1020 - 1040 45
RPU 1030 - 1050 45

LMF 10156 - 1025 60

HSF 1010 - 1040 60

* FUr jeden Warmarbeitsstahl wird eine spezifische Hartetemperatur und eine einzuhaltende Haltezeit
auf Hartetemperatur empfohlen

» Diese Parameter stehen im direkten Zusammenhang mit den im Stahl befindlichen Karbiden, die
bei der Austenitisierung zu einem erheblichen Antell gelost werden mussen

« Uberhdhte Temperaturen oder zu lange Haltezeiten flhren zur Komvergréberung und Versprodung,
zU niedrige Temperaturen oder zu kurze Haltezeiten lassen die Gebrauchseigenschaften nicht vollig

entstehen

Anspruchsvolle Werkstofflosungen| 25



Eine ausreichende Gesenkvorwarmung wirkt sich positiv KIND&CO

auf die Lebensdauer aus EDELSTAHIWERK
80
® USDESU 20°C
0 A USD ESU 200°C
) 60 _
£
geso i
>40 A
e
330 A
Q
2 20 - o
10 4
O T T T
35 40 45 50 55
Harte in HRC

» Es existiert ein deutlicher Zahigkeitsunterschied zwischen Raumtemperatur und Vorwarmtemperatur
« Die Ubliche Vorwarmtemperatur liegt bei 150 - 180 °C
» Die Differenz zwischen Oberflachen- und Kemtemperatur sollte so gering wie moglich sein

* Eine Vorwarmung mit einer Flamme ist schwer kontrollierbar und birgt das Risiko einer
ungleichmankigen Aufwarmung oder sogar einer Schadigung der Werkzeuge
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Zu haufiges Nitrieren ohne ausreichendes Nachsetzen

raubt dem Werkstoff die Zahigkeit KIND&CO

DELSTAHLWERK

. BRI

Lange: 295,56 um

* Ausbildung der Nitrierschicht nach « Weil3e Verbindungsschicht ist angewachsen
sechsmaligem Nitrieren (1.2343) auf ca. 10 um, empfohlen werden 2 — 6 um

« Diffusionsschicht ist auf ca. 300 um « Ubemnitrieren fordert Karbidausscheidungen an
angewachsen, anzustreben sind jedoch den Korngrenzen parallel zur Oberflache und
100 — 200 um versprodet den Gesenkwerkstoff stark

* Risse mussen vor dem Nitrieren vollstandig
entfernt werden
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Zusammenfassung KIND&CO

EDELSTAHLWERK

« Schmiedegesenke sind im Einsatz unterschiedlichen Beanspruchungen ausgesetzt
» Die haufigste Ausfallursache ist der Verschlei3 der Gesenke (70%)

* Ein optimaler Warmarbeitsstahl fur Schmiedegesenke besitzt ein dem Einsatzzweck angepasstes
Eigenschaftsprofil

 Die Premiumstéhle von Kind&Co Uberzeugen mit klar verbesserten Eigenschaften und
Werkzeugleistungen beim Schmieden von Stahl- und Aluminiumkomponenten

» Die sachgeméaBe Warmebehandlung und Handhabung der Gesenke im Einsatz verlangern die
| ebensdauer deutlich
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Kontakt

KIND&CO

EDELSTAHLWERK

Vielen Dank fur
lhre Aufmerksamkeit!

Kind & Co., Edelstahlwerk, GmbH & Co. KG
Bielsteiner Str. 124-130 « 51674 Wiehl
Telefon: 02262/84-0 « Telefax: 02262/84-175

Web: www.kind-co.de « Email: info@kind-co.de
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