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Die Anforderungen an Stabstahl
zur Fertigung von Bauteilen in der
Kaltumformung sind vielfaltig.

Neben der chemischen Zusammensetzung,
der Hartbarkeit, der AustenitkorngréBe und
der Gefligestruktur sind die mechanisch-tech-
nologischen Eigenschaften wie die Harte und
die Oberflachenqualitdt fur gleichbleibende
Produkteigenschaften und effiziente Ferti-
gungswege von besonderer Bedeutung.

Um den steigenden Anforderungen gerecht
zu werden, entwickelten die Deutschen Edel-
stahlwerke eine technologische Alternative zur
klassischen Warmebehandlung mit signifikan-
tem Mehrwert Uber die gesamte Prozesskette.
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INDUKTIVE ERWARMUNG

MARBWALZBLOCK

Durch die Integration der Warmebehandlung
in den Walzprozess erschaffen die Deutschen
Edelstahlwerke Materialeigenschaften, die
durch die klassische FP- und GKZ-Gluhver-
fahren allein nicht erzielt werden.

Eine kontrollierte Temperaturfihrung Uber die
gesamte Walzader, von der Walzstarttempe-
ratur bis hin zur Kihlbettzieltemperatur, ist der
Schlissel von DEW® RC+T.

Werkstoffspezifisch kbnnen die Parameter va-
riiert werden, wodurch sich das entsprechende
Geflge inklusive aller mechanisch-technologi-
schen Eigenschaften gemaR kundenspezifi-
scher Forderung einstellen lassen.
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DEW® RC+T

Hierzu kdnnen die Kuhlistreckenabschnitte je-
weils hinter den WalzgerUsten entsprechend
der geplanten Temperaturfihrung hinzuge-
schaltet werden.

Durch die geregelte TemperaturfUhrung mit-
tels Kuhlstrecken und induktiver Erwérmung
konnen gleichmaBige Eigenschaften sowie
ein gleichmaBiger Harteverlauf Uber den ge-
samten Querschnitt eingestellt werden.

Die TemperaturfUhrung wird dabei gemali den
vorhandenen Kuhlstrecken in drei Bereiche
eingeteilt.

Ahnlich wie beim thermomechanischen Wal-
zen, jedoch bei Temperaturbereichen ober-
halb von A, wird mit der Kihistrecke 1 (sie-
he Abbildung K1) die Ausscheidungsbildung
gefordert. Hierdurch wird ein feineres Geflige
erreicht und die Endfestigkeit eingestellt.

Des Weiteren fuhrt das AbkUhlen zu einer ver-
zO6gerten dynamischen Rekristallisation wéah-
rend des Walzprozesses. Durch die Behand-
lung mittels K1 kann der potentielle Ferritanteil
bei Einsatzstéhlen gesteigert und damit deren
Festigkeit gesenkt werden. Die Abkuhlung
auf Temperaturen nahe A, begunstigt diesen
Vorgang nochmals. Zusammen mit der Korn-
feinung und dem Keimzustand wahrend der
Umformung kann so die Umwandlung in ein
Ferrit-Perlit-Gefuge beschleunigt werden und
auf dem nachgeschalteten Kuhlbett abge-
schlossen werden. Im Hinblick auf die Hart-
barkeit spielt dabei die chemische Zusam-
mensetzung eine besondere Rolle.

Das abschlieBende Abschrecken aus der
Walzhitze mittels Kuhlstrecke 3 (siehe Abbil-
dung K3) fuhrt im Randbereich des DEW®
RC+T Materials zu einer tendenziell hdheren
Feinkdrnigkeit im Vergleich zum FP- oder
GKZ-geglihten Zustand.



DEW® RC+T

Die Walzader wird dabei derart abgekunhlt,
dass der Randbereich bainitisch oder marten-
sitisch umwandelt. Neben der eingeschrank-
ten Diffusion hemmt diese MaBnahme auch
das Kornwachstum. Dabei kénnen Tempera-
turen auf unter 550°C fallen, wodurch weitere
Umwandlungen gehemmt werden.

Der Temperaturfuhrungsprozess endet mit
der Materialaufgabe auf das Kihlbett. In die-
sem Prozessschritt wird eine gleichmaBige
und kontrollierte AbkUhlung jedes einzelnen
Stabes Uber die ganze Breite ermdglicht - die
Stabe liegen auf einem Rechenbett in einem
definierten Abstand nebeneinander und wer-
den beim Abkuhlen gedreht. Eine gleichblei-
bend gute Reproduzierbarkeit und eine ho-
herwertige Staboberflache sind das Ergebnis.
Diese Parameter bleiben dank der eingespar-
ten, klassischen Warmebehandlung Uber die
gesamte Prozessroute zur Herstellung ein-
satzgeharteter Bauteile erhalten.

Die Vorteile von DEW® RC+T
auf einem Blick

- Mikrostruktur ist feinkodrnig und gleicht
einem GKZ-geglUhten Geflige

- GleichmaBiger Harteverlauf Uber den
gesamten Querschnitt

- Bessere Umformbarkeit

- Glatte und riefenfreie Oberflache im
gewalzten Zustand

- Geringere Entkohlungsneigung im Vergleich
zu FP-geglthten Material

- Erhdhte Ausbringung durch reduzierte
Zunderbildung

- Besseres Ausgangsgeflige fur weitere
Oberflachenbehandlungen



EINSATZSTAHLE

Einsatzstahle

Um eine gute Umformbarkeit bei der Kaltmas-
sivumformung zu ermdglichen, werden Ein-
satzstahle Ferrit-Perlit-(FP) oder auf kugeligen
Zementit (GKZ) gegliht.

Diese Art der Warmebehandlung ist jedoch
sehr energie- und zeitintensiv. Zudem sind die
Nachbehandlungen fir eine anforderungs-

gerechte Geradheit und Oberflachenqualitat
aufwendig.

Mit DEW® RC+T behandelten Einsatzstahlen
werden diese energie- und zeitintensiven Pro-
zessschritte sowie aufwendige Nachbearbei-
tungen eingespart.

Marke Werkstoffnummer Kurzbezeichnung
Carbodur 2722 1.2722 18CrNi8
Carbodur 3523 1.3523 19MnCr5
Carbodur 3567 1.3567 20CrMo4
Carbodur 5918 1.5918 17CrNi6-6
Carbodur 5919 1.5919 15CrNi6
Carbodur 5920 1.5920 18CrNi8
Carbodur 6571 1.6571 20NiCrMo6-5
Carbodur 6587 1.6587 18CrNiMo7-6
Carbodur 6587 1.6587 17CrNiMo7-6
Carbodur 6757 1.6757 20NiMoCr6-5
Carbodur 7131 1.7131 16MnCr5
Carbodur 7139 1.7139 16MnCrS5
Carbodur 7147 1.7147 20MnCr5
Carbodur 7149 1.7149 20MnCrS5
Carbodur 7160 1.7160 16MnCrB5
Carbodur 7168 1.7168 18MnCrB5
Firmodur 7193 1.7193 27MnCr5
Carbodur 7218 1.7218 25CrMo4
Carbodur 7321 1.7321 20MoCr4
Carbodur 7325 1.7325 25MoCr4




EINSATZSTAHLE

Im Vergleich zum FP- und GKZ-geglihtem
Stahl ist die Gefligestruktur von RC+T behan-
deltem Material deutlich feiner. Eine verbes-
serte Oberflachenbeschaffenheit und MaB-
treue flhren dazu, dass das Material nach
dem temperaturgeregelten Walzen, Anlassen
und Richten ohne ein Schélen der Oberflache
direkt vom Kaltumformer weiterverarbeitet
werden kann.

Durch die homogene Mikrostruktur l&sst sich
der Einsatzstahl gleichmaBiger und leichter
umformen. Die Harte von mit DEW® RC+T be-
handeltem Einsatzstahl liegt mit durchschnitt-
lich 200 HB Uber dem Standardwert von

170 HB fur Ferrit-Perlit-geglUhtes Material.

Zudem ist das Gefuge homogener und da-
durch verzugsarmer. Die feinkérnige Mikro-
struktur ist besténdig und bietet damit opti-
male Voraussetzungen fur das Einsatzharten.

Anwender erhalten im Ergebnis mehr Hand-
lungsspielraum bei der prézisen Einstellung
der Hartetiefe und einer homogenen Vertei-
lung der Stahleigenschaften bis in den Kern.

Zudem profitieren Kunden von signifikanten
Einsparungen bei Energie und CO,-Emmis-
sion.

Rand in GKZ-gegliht
(VergréBerung 500:1)

Ubergang in GKZ-gegliiht
(VergréBerung 500:1)

Kern in GKZ-gegluht
(VergréBerung 500:1)

Rand in FP-gegluht
(VergréBerung 500:1)

Ubergang in FP-gegliiht
(VergréBerung 500:1)

Kern in FP-gegliiht
(VergréBerung 500:1)

Rand in DEW® RC+T
(VergréBerung 500:1)

Ubergang in DEW® RC+T
(VergréBerung 500:1)

Kern in DEW® RC+T
(VergréBerung 500:1)



VERGUTUNGS- UND NITRIERSTAHLE

Vergutungs- und Nitrierstahle

Bei Vergitungsstahlen fuhrt die feine Struk-
tur nach DEW® RC+T zu einer schnelleren
Austenitisierung und damit zu einem homo-
generen Hartegeflige, wodurch eine Zeit- und
Temperaturersparnis ermdglicht wird. Dieser
Vorteil zeigt sich vor allem beim Induktions-
harten.

Bei Nitrierstéhlen fuhrt die homogenere Struk-
tur zusatzlich zu einem besseren Nitrierver-
halten, da die Nitridbildner durch das tem-
peraturgeregelte Walzen mittels DEW® RC+T
homogen verteilt und nicht stabil abgebunden
sind. Des Weiteren kann durch die Kornfei-
nung der Nitrierprozess hinsichtlich der Pro-
zesszeit optimiert und die Nitrierhartetiefe ein-
heitlich gesteuert werden.

Marke Werkstoffnummer Kurzbezeichnung
Vergiitungsstéhle

Duodur 0503 1.0503 C45
Duodur 0540 1.0540 C50
Duodur 0601 1.0601 C60
Firmodur 1213 1.1213 Cf53
Durapur 1219 1.1219 C56E2
Firmodur 1181 1.1181 C35E
Durapur 3505 1.3505 100Cr6
Firmodur 7003 1.7003 38Cr2
Firmodur 7076 1.7076 32CrB4
Carbodur 7177 1.7177 60Cr3
Firmodur 7225 1.7225 42CrMo4
Formadur 7227 1.7227 42CrMoS4
Firmodur 7701 1.7701 51CrMoV4
Firmodur 7707 1.7707 30CrMoV9
Nitrodur 8519 1.8519 31CrMoV9
Nitrierstéahle

Nitrodur 6580 1.6580 30CrNiMo8
Nitrodur 8519 1.8519 31CrMoV9
Nitrodur 8524 1.8524 8CrMo16
Nitrodur 8550 1.8550 34CrAINi 7-10

Allgemeiner Hinweis
(Haftung)

Anderungen, Irrttimer und Druck-
fehler vorbehalten. Produktspezi-
fische Datenblatter haben Vor-
rang vor den Angaben in dieser
Broschire. Die gewdnschten
Leistungsmerkmale sind  nur
dann verbindlich, wenn sie bei
Vertragsabschluss ausschlieflich
vereinbart werden.
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