DEUTSCHE DEMOKRATISCHE REPUBLIK
AMT FUR ERFINDUNGS- UND PATENTWESEN -

Wirtschaﬂspatem

Erteilt gemaR § 5 Absatz 1 des Anderungsgesetzes zum Patentgesetz

in der vom Anmelder eingereichten Fassung verdffentlicht
L] .

Int.CI3

(11) 142 455 (44)  25.06.80 3(51) C 21 D 1/02
: : " C 21 D 9/52

(21) WP C 21 D / 207 796 (22) 13.09.78

(61) 137 123

(71)  siehe (72)

(72) Schmitt, Wolfgang, Dipl.=-Ing., DD

(73)  siehe (72)

(74) Ernst-Karl Vollbrecht, VEB Stahl- und Walzwerk ,,Wilhelm

Florin®®, VEB Qualit&dts- und Edelstahl-Kombinat, Biro fiir
Schutzrechte, 1422 Hennigsdorf, Veltener Strafle
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martensitischer Stdhle :

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung kaltgezogener,
hochfester, martensitischer St#dhle, insbesondere Federstidhle nach

WP 137 123, die unmittelbar aus der Walzhitze mehrstufig wdrmebehandelt
und anschlieBend ohne weitere Vorbehandlung kaltgezogen werden, Ziel
der Erfindung ist es, die Werkstoffeigenschaften des Ziehereivor-
materials bei gleichzeitiger Erhdhung der Bundgewichte zu verbessern.
Des weiteren soll eine wirtschaftlichere Herstellung von hochfesten,
martensitischem Ziehereivormaterial an kontinuierlichen WalzstraBSen

mit hcher Walzgeschwindigkeit erméglicht werden. Die technische Aufgabe
der Erfindung sieht hierzu vor, den zur Herstellung kaltgezogener,
vhochfester, martensitischer Stihle im Walzflu8 notwendigen Anlagvorgang
fauszuschalten. Die Erfindung 1&st die Aufgabe dadurch, da8 ein un- bis
niedriglegierter Stahl mit begrenztem Kohlenstoffgehalt, incbesondere

< 0,33% C, unmittelbar aus der Walzhitze nittels mehrstufiger, inter-
mittierender Intensivkiithlung einer bis in den Kern reichenden Marten-
situmwandlung unterzogen, im weiteren technologischen Ablauf entzundeéert,
ohne Vorbehandlung kaltgezogen und nach der Verarbeitung zum Final-
produkt, insbesondere Schraubenfedern, angelassen wird. :
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Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung kalﬁgeio—
gener, hochfester, martensitischer Stdhle, insbesondere Feder-
stihle nach WP 137 123 'y die unmittelbar aus der Valz-
hitze mehrstufig wirmebehandelt und anschlieBend ohne weitere
Vorbehandlung kaltgezogeﬁ werden.

Charakteristik der bekannten technischen Idsungen .

Da der an herkdmmlichen DrahtstraBen warmgewalzte Draht fiir
eine unmittelbar anschlieBende Kaltumformung wenig geeignet
ist und nur relativ geringe Querschnittsabnahmen zul&Bt, muB
der Walzdraht in der Regel einer zusédtzlichen Warmebehandlung,
dem Patentieren unterworfen werden, wobei iiblicherweise ein
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Gefiige aus feinstreififem Perlit-Sorbit mit geringen Ferrit-
ausscheidungen angestrebt wird. Derartige Vor— bzw. Zwischen-
patentierungen sehen nach erneuter Ausbenitisierung bevorzugl
eine Abkiihlung im Durchlauf mit isothermer oder kontinuierlicher
Perlitumwandlung im Bledl- bz, Salzbad oder'an‘Lﬁft vor,

Der Nachteil einer solchen Behandlung des Ziehereivormaterials
besteht darin, daB es sich um einen energieintensiven zusdtz-
lichen Verfahrensschritt handelt, dessen t/h-Leistung un GroBen—
ordnungen hinter der Leistung kontinuierlicher Drahtstralen
surtickbleibt, |

Mit einer Reihe anderer Verfahren wird das Ziehereivormaterial
deshalb zunehmend aus der Walzhitze- patentiert, indem der Walz-
draht allgemein nach Beendigung der Verformung in einer Inten--

" givkiihlstrecke bis oberhalb der MS~Temperatur abgeschreckt und
anschlieBend =-nicht wie herkdmmlich im gewickelten Bund, s ondern
ausgefichert—- unter Bildung von feinstreifigem Perlit abgekiihlt
 wird, Danach werden die einzelnen Windungen zu Bunden gesamuelt,

Die Anwendung entsprechender Verfshren der Patentlerung aus der
Welzhitze erfordert einen erheblichen Tnvestaufwand und entspre-
chende Platzverhdltnisse.

Abweichend von den beschriebenen Patenfierunrsverfahren mit weit-
gehend homogenem Geflge iiber dem Querschnitt ist ein Verfahren
zur gesteuerten Abkihlung von Ziehereivotmaterial bekannt, bel
dem bewuBt ein heberogener Gefiigeaufbau mit begrenztem, selbst-
angelassenem Martensitanteil in der Randschicht und feinstrei-
figem Perlitgeflige im Kern angestrebt wird. Bis zu maximalen Marken-
sitanteilen von 33 % in der #uBeren Randschicht wird hierbei
gleichfalls eine ausreichende 7iehfshigkeit des Materials garan-
tiert. Zur Einstellung der fiir das Finalprodukt~Schraubenfedern
ect. notwendigen Werkstoffeigenschaften sind fir dieses Ver-
fahreﬁ auch noch hohere Kaltverformungsgrade erforderlich,
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Mit dem Verfahren gemdB * yp 137 123 vurde demgegeniiber
eine durchgehende Verglitung des Ziehereivormaterials sus der
Walzhitze vorgeschlagen, wobei im AnschluB an den Hartevorgang
ein induktiver Anlapprozeﬁ im ValzfluB durchgefihrt wird,

Selbst disses Material mit ma?tnn81tlschem Grundgefuge zelchnet
sich durch eine ausreichende Ziefshigkeit aus,

. Ein derartiges'Verfabren ist trotz seiner Vorteile fiir die
Anwendung an kontinuierlichen WalzstralBen nur bedlngt geeignet,
'Dagegen steht insbesondere der bei der hohen Leistung der
Walzstralen erforderliche Platz- und Bnergiebedarf fiir den not-
wendigen Verfahrensschritt "Induktionsanlassen".

Andererseits besteht bei den Verbrauchern, wie der Federn—
1ndustrle, mit dem Ubergnag zu hochproduktiven Automaten, ver-—
stirkt die Tendenz zu standig steigenden Bundgewichten, wofiir
an offenen Walzstralen dltererBauart die Voraussetzungen nicht
gegeben sind,

Ziel der Erfindung

Durch die Erfindung sollen die Nachteile der bekannten Verfahren
zur Produktion von Zieherecivormaterial vermieden und die Werkgtoff-
eigenschaften bei gleichzeitiger Erhéhung der Bundgewichte ver-
bessert werden., Desweiteren soll eine wirtschaftliche Herstellung
von hochfestem, martensitischem Ziehereivormaterial an konbi—
nuierlichen Walzstralen mit hoher Walzgeschwindigkelt ermdglicht
werden,

Darleguns des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, den zur Herstellung
kaltgezogener, hochfester, martensitischer Stihle im WalzfluB
notwendigen AnlaBvorgang auszuschalten,
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ErfindungsgemdB wird diese Aufgabe dadurch geldst, daB un- bis
niedriglegierter Stahl mit begrenztem Kohlenstoffgehalt von ing-
besondere < 0,33 % umnittelbar aus der Walzhitze mittels mehr—
stufiger, intermittieremder Intensivkiihlung einer bis in den
Kern reichenden Martensitumwandlung unterzogen, im weiteren
‘techhologischen Verlauf entzundert, ohne Vorbehandlung kalt-
gezogen und nach der Verarbeitung zum Finalprodukt, insbesondere
Schraubenfedern, angelassen wird,

. Die BErfindung ist auBerdem dadurch gekennzeichnet, daB selbst
bei vollstindiger Martensitumwandlung liber dem Querschnitt des
Materials ohne vorherige Anlafbehandlung eine ausreichende
Kaltverformbarkeit beim Ziehvorgang gewihrleistet werden kann,

Ein weiteres Merkmal der Erfindung ist, dal der durch die inter-
mnittierende Kihlung bewirkte schichtweise Gefiigeaufbau verbunden
mit den ablaufenden Selbstanlafvorgédngen die Ausbildung von -
Harterissen verhindert.

Ausfihrungsbeispiel

Die erfindungsgemédfie Behandlung erfolgte u.a. an Walzdraht

der Abmessung 10 mm ¢ , der in ca. 2,5 Sekunden von einer End-
walztemperatur von 9500 C auf 500 C abgeschreckt wurde,
wobel die Intensivkihlung des Drahtes auf 450 C mit einer mitt-

~ leren Abkuhlgeschw1nd1gke1t von ca. 4500 C erfolgte,

Anschliefend wurde das Material entzundert, kaltgezogen und zu
Schraubenfedern verarbeitet, dieeiner abschlieBenden AnlaR-
behandlung unterzogen werden,



207796 ;

Analyse der verwendeten Stdhle in %

Bezeichnung C ' Si. Mn - - - P S
A 0,25 044 0,61 0,020 0,019
B 0,28 0,42 0,62 0,021 0,016

Mechanische Eigenschaften des unbehandelten WalzdrahtesB

Bezeichnung 60,0’! 50,2 _ GB C§5 , /4
kp/mn® , %

A 63,1 128,3 177 4 9,8 24,1

B 79 4 - 145,8 180,3 10,1 20,4

Mechanische Eigenschaften des Finalprodu.ktés "Schraubenfedern"
nach ca, 10 %igem Kaltzug und Anlafbehandlung bei 3500 C:

Bezeichnung GO,O’! 4 60’2 GB } 55 ?//
ko/mn® . %
A 127,1 133 4 45,1 12,2 55,7

B 129, 2 138, 3 54,1 12,1 53,7
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Erfindungsanspruch

1,

Verfahren zur Herstellung kaltgezogener, hochfester,
martensitischer Stahle, insbesondere Federstdhle nach
WP 137 123 y die unmittelbar aus der Walzhitze

'mehrstuflg warmebehandelt und anschlieBend ohne weitere

Vorbehandlung kaltgezogen werden, dadurch gekenngzeichnet,
daf ein -un~ bis niedriglegierter Stahl mit begrenzten

- Kohlenstoffgehalt, insbesondere << 0,33 %. C, unmittelbar

aus der Walzhitze mittels mehrstufiger, intermittierender
Intenskauhlung einer bis in den Kern reichenden Marten-
situmwandlung unterzogen, im weiteren technologischen Ablauf

- entzundert, ohne Vorbehandlung kaltgezogen und nach der

Verarbeitung zum Finalprodukt, insbesondere Schrauben-
federn, angelassen wird,
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