6.3.4 Verschleissfeste Sonderstihle, Bereich Umformen

11. Warmumformen

Die Warmumformung der XAR- und VSS-Stahle
sowie des TBL 2A ist bei Temperaturen zwischen
1.000 und 850°C md&glich. Bevorzugt zur Warm-
umformung werden die normalisierten VS-Stéh-
le und der TBL 2A, die ihre hervorragenden
Gebrauchseigenschaften des Lieferzustandes
auch nach der Warmumformung mit Luftab-
kUhlung nicht verlieren. Wird der TBL 2A nach
der Warmformgebung abgeschreckt und/oder
angelassen, so zeigt die folgende Grafik, wel-
che Harte sich in Abhdngigkeit der AnlaBtem-
peratur einstellen &Rt

Bei den Stahlen der XAR-Reihe ist dagegen zu
beachten, daB der urspringliche Warmebe-
handlungszustand des Werkstoffes durch eine
Warmverformung wieder aufgehoben wird. Das
bedeutet, dal dann der VerschleilBwiderstand
des Bleches und die Harte des Lieferzustandes
erst durch eine neue Warmebehandlung wie-
der eingestellt werden mul, wenn die Bauteile
nicht direkt aus der Umformwarme gehartet
werden kénnen.

Erfahrungsgemass kommt diesem Verfahren fur
die XAR-Stdhle nur in Sonderfdllen eine Bedeu-
fung zu.

12. TBL 2A- Anlassschaubild

Zugfestigkeit Harte
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13. Kaltumformen

Die Kaltumformung, z. B. durch Abkanten oder
Biegen auf Pressen und Walzen, ist weit verbrei-
fet und gewinnt auch bei den verschleilfesten
Sonderstahlen eine immer groRere Bedeutung.
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Die vorherrschenden Umformverfahren  sind
das Kaltbiegen auf Drei-Walzen-Biegemaschi-
nen und das Abkanten im 90°-V-Gesenk auf
Gesenkbiegepressen. Im Vergleich zu Stdhlen
mit niedriger Streckgrenze mussen beim Um-
formen hochfester Stdhle jedoch zwei zusdiz-
liche GroBen berlcksichtigt werden: der erhdh-
te Kraffaufwand und die verstdrkte Ruckfeder-
ung. Héhere Krafte sind erforderlich wegen des
hoheren Formdnderungswiderstandes. Durch
eine gute Schmierung der Matrizenkanten kann
dllerdings die Biegekraft um bis zu 25% gesenkt
werden,

14. Umformgerade beim Kaltumfc

Auch eine VergroBerung der Matrizenweite ver-
ringert die Biegekraft. Die Ruckfederung ist star-
ker als in konventionellen Stahlen, da der Anteil
der elastischen Verformung an der Gesamtver-
formung groRer ist. Folgende Abbildung zeigt,
welche Kaltumformung sich beim Abkanten
und Biegen ergibt. Dabei wird vorausgesetzt,
daB durch Scheren verfestigte oder durch ther-
misches Trennen aufgehdrtete Blechkanten ab
gearbeitet werden.
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Verhdltnis von Biege- bzw. Abkanfradius zu Blechdicke r/t
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