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Spannungsarm geglihte KUFO Stahlplatten

Der Schliissel zu verzugsarmen Werkstiicken

Die einwandfreie und somit verzugsarme Weiterverarbeitung unserer Kunststoffformenstahlplatten in
1.1730,1.2085,1.2311,1.2312,1.2316 & 1.2738 in Ihrem Hause ist Ziel unserer Anstrengungen. Um
diesem Anspruch gerecht zu werden, unterziehen wir das Material einer zusatzlichen Warmebehandlung,
dem Spannungsarmglihen.

Nutzen Sie die Vorteile spannungsarm
gegliihter Platten

= \erbesserung der MaBgenauigkeit lhres
Endprodukts

B Erhohung der Standzeiten lhrer
Zerspanungswerkzeuge auf bis das 3-fache

® Steigerung der Verlasslichkeit Ihrer Prozesszeiten

Welche Bauteile sollen ein Spannungsarmgliihen erfahren?

B |ange, schlanke Teile (Schlankheitsgrad)

= formkomplizierte Bauteile (Nacharbeitskosten)

= Teile mit groBen Querschnittsunterschieden

® teure Bauteile / Werkzeuge

= Bauteile mit groBem Zerspanungsvolumen: Das Zerspanungsvolumen bei geglihten
Werkstoffen ist besser (keine harten Stellen im Geflige, weniger WerkzeugverschleiB,
es konnen gleichméaBige Parameter gefahren werden)

Fazit: Im Zweifel immer Spannungsarmgliihung vorsehen

Temperaturverlauf im Werkstiick bei der Warmebehandlung
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»Entscheidend ist
die lange Abkiihlzeit”
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Das Spannungsarmglihen fihrt bei richtiger Anwendung zu nachhaltigem Abbau der inneren
Spannungen, ohne andere Werkstoffeigenschaften wie Festigkeit und Duktilitat wesentlich zu
beeintrachtigen.

Dies erreicht man durch eine Warmebehandlung, welche je nach Stahl- bzw. Metallsorte in der Regel im
Temperaturbereich von 500°C bis 650°C liegt. Dabei ist sowohl die Erwarmung als auch die Abkuhlung
der Stahlbauteile langsam und gleichmaBig durchzufiihren, damit die Entstehung von Rissen bzw.
erneuten Spannungen im Bauteil vermieden wird.



3 Spannungsarm geglihte KUFO Stahlplatten

Optimale Chargierung im Ofen ist die Voraussetzung fiir spannungsfreie Platten

Das Material wird abgestutzt, damit die Platten nicht durch das Eigengewicht bzw. das Stapelgewicht
Spannungen und Verzug erfahren. Perfekte Prozessfiihrungist das Aund O.

Magliche EinflussgréBen fiir Verzugs-, MaB- und

Formdnderungen
Verzug
Unvermeidbarer Verzug Vermeidbarer Verzug
| I I | I
Warmespannungen Volumenanderungen Restspannungen Auftreten neuer
im Vormaterial Spannungen
= AbkuUhlungsgeschwindigkeit = Werkstoff |
== Abschrecktemperatur == Hartbarkeit = Temperaturverteilung
== \Warmfestigkeit == Restaustenit == Unsymmetrische Bearbeitung
— Warmeleitfahigkeit | Hartetemperatur, — Entkohlung
Haltedauer

== Warmeausdehnung == Aufkohlung
=== Abmessung und Form == Abmessung und Form — Seigerungen

== Abmessung und Form
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