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(54) Verfahren zur Herstellung hochfester Normteile aus Kaltstauchstahl

(57) Die Erfindung betrifft eine spezielle Herstellurigstechnologie fiir Normteile erhdhter Festigkeit, wobei der
Walzdraht aus der Verformungswirme durch gesteuerte Abkiihlung thermisch vorverfestigt und durch eine nach-
geschaltete, auf die nach dem Walzen erreichte Festigkeit abgestimmte Kaltumformung eine solche Verfestigung
erhalt, daR die Normteile nach dem Stauchen standardgerechte fiir hohere Festigkeitsanspriiche ohne die sonst
iibliche SchiuBvergiitung erfiillen. ’
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Erfindungsanspruch:

1. Verfahren zur Herstellung hochfester Normteile aus Kaltstauchstahl, dadurch gekennzeichnet, da3 ein Stahl mit einem
Kohienstoffgehalt unterhalb der eutektoiden Zusammensetzung mit geringen Gehalten an Mangan, Chrom und ggf. Bor.aus
der Waizhitze an seiner Oberfléche bis unter die M;-Temperatur abgekuhlt, zu Ringen gehaspelt, der in der Randzone gebildete
Martensit durch die Kernwérme angelassen, anschlie3end durch Kaltziehen mit Umformgraden zwischen 10 und 20%
verformt und durch Kaltstauchen zu Normteilen verarbeitet wird.

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein spezielles technologisches Verfahren zur Herstellung hochfester Normteile aus Kaltstauchstahl. Mit
diesem Verfahren kénnen Normteile fir hohere Festigkeitsklassen hergestelit werden, deren mechanische Eigenschaften den
geltenden Standards fiir vergiitete Normteile entsprechen.

Charakteristik der bekannten technischen Lésungen

Es ist bekannt, hochfeste Normteile aus un- oder niedriglegierten Stahlen herzustellen, wobei das Halbzeug in folgenden
Verfahrensschritten zum Endprodukt verarbeitet wird.

— Walzen

— Kaltziehen (im Zustand ,kaltgezogen” oder kaltgezogen — gegliiht — kaltgezogen)

— kaltpressen oder kaltstauchen

— wiarmebehandeln (Harten und Anlassen)

Nachteilig bei diesem Verfahren ist, da8 es neben einem hohen technischen und technologischen Aufwand fiir die Verformung
auch einen hohen Energieeinsatz bei der Warmebehandiung erfordert, um die hohe Endfestigkeit zu erreichen.

Um die abschlieBende Warmebehandlung einzusparen und dennoch die hohe Endfestigkeit zu erreichen ist es weiterhin bekannt
bei der Kaltumformung des Walzdrahtes Umformgrade von 50-60 % anzuwenden, was einem 3—4maligen Kaltziehen entspricht.
Der Nachteil dieses Verfahrens besteht darin, daf3 neben einem hohen Zeitaufwand durch die extram hohen Kaitumformgrade
jede Form der Materialinhomogenitat im Bereich der Oberflache zu Oberflichenfehlern fiihrt. Das heif3t, daf? zur Erreichung der
erforderlichen hohen Oberflachengtite ein Uberdurchschnittlicher Bearbeitungs- und Priifaufwand am zu bearbeitendem
Halbzeug erforderlich ist.

AuBerdem ist es bekannt, Bolzen hdherer Festigkeit in der Weise herzustellen, daB in einem Walzdraht durch gesteuerte
Abkihlung aus der Walzhitze in der Randzone ein zwei- bis dreischichtiges Geflige aus angelassenem Martensit gebildet wird,
wobei auf die Verfahrensschritte , Warmebehandeln” und ,Kaltumformen® verzichtet wird. Auch dieses Verfahren weist beim
grofdtechnischen Einsatz Nachteile auf, weil einerseits der Verfahrensschritt ,Kaltziehen” zur Erreichung einer hohen
Oberflachengiite und Einhaltung engster Maf3toleranzen unbedingt erforderlich ist, insbesondere flir Schrauben mit Dehnschaft
trifft dies zu. Andererseits werden durch eine Kaltverformung it geringen Umformgraden die Staucheigenschaften des
Halbzeugs glinstig beeinflu3t. AuRerdem mifite beim Verzicht auf den Verfahrensschritt ,Kaltziehen” der Walzdraht aus der
Walzhitze sehr stark abgekuhit werden, wobei bei diesen niedrigen Temperaturen das Haspeln des Walzdrahtes zu Ringen mit
groBerem Durchmesser nur schwer beherrschbar ist.

Ziel der Erfindung

Die Erfindung bezweckt ein Verfahren zur Herstellung von hochfesten Normteilen zu schaffen, das es gestattet, auf den
Verfahrensschritt der SchluBvergiitung zu verzichten und damit gleichzeitig den anlagentechnischen und energetischen
Aufwand in der Normteilindustrie zu senken.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde bei einem Verfahren zur Herstellung hochfester Normteile durch eine auf die
Stahlzusammensetzung abgestimmte Kombination von gesteuerter Abkiihiung aus der Walzhitze und einer nachgeschalteten
Kaltumformung durch Ziehen dem Kaltstauchstahl neben einer guten Kaltumformbarkeit hohen Oberflachengiite und
MaRhaltigkeit, eine zur Erreichung der Endfestigkeit ausreichende Vorverfestigung fiir den nachfolgenden StauchprozeB zu
geben.

Erfindungsgemaf wird diese Aufgabe dadurch gelost, daf? ein Stahl mit einem Kohlenstoffgehalt unterhalb der eutektoiden
Zusammensetzung mit geringen Gehalten an Mangan, Chrom und ggf. Bor aus der Walzhitze an seiner Oberfléche bis unter die
M,-Temperatur abgekiihlt, zu Ringen gehaspelt, der in der Randzone gebildete Martensit durch die Kernwérme angelassen,
anschlieRend durch Kaltziehen mit Umformgraden zwischen 10 und 20% verformt und durch Kaitstauchen zu Normteilen
verarbeitet wird.

Die nach dem erfindungsgeméRen Verfahren hergestellten Normteile aus Kaltstauchstahl weisen mechanische Eigenschaften
auf, die den in den giiltigen Standards festgelegten Werten fiir h6herfeste Normteile entsprechen.

Ausfiihrungsbeispiel

Die erfindungsgemafe Stahlbehandlung erfolgte an zwei niedriglegierten untereutektoiden Vergltungsstéhlen auf der Basis
Mn-B und Cr-B, die zu AuBensechskantschrauben der Abmessung M 12 verarbeitet wurden. Vergleichsmaterial ist ein sonst
lUblicherweise eingesetzter niedriggekohlter Mn-B-Stahl, der nach dem Stauchen auf die erforderliche Festigkeit vergtitet
wurde. .

Erfindungs- Chemische Analyse " Festigkeit nach dem Walzen
gemaéBer Stahl C Mn Cr B Rm R02 Z As
% % % % MPa MPa % %
1 035 114 023 0,006 700 420 58 28
2 037 053 027 0,005 780 500 67 23

Vergleichsstahl 017 1,27 0,14 0,005 520 340 68 30




Festigkeit nach

Erfindungs- Festigkeit nach
gemaRer Stahi dem Stauchen dem Vergiten
Rm R02 Z As Rm R0,2 As
MPa MPa % % MPa MPa %
1 810 690 52 145 — - —
2 860 740 66 141 — —_ —
Vergleichsstahl —_ — — — mind. mind. mind.
800 640 12
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