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(57) Die Erfindung betrifft eine Aluminum-Mehrstoff-Bronze fiir Fertigungsmittel der Um- und Urformtechnik. Durch
die Erfindung soll die Effektivitat der Fertigungsmittel erhoht, der Zerspanungsaufwand bei der Herstellung ihrer
Aktivteile herabgesetzt werden und die Bearbeitung dieser Aktivteile mit normalen Zerspanungswerkzeugen méglich
sein. In der Umformtechnik wird eine héhere Warmeleitfahigkeit der Form erzielt, wodurch die Spritzzyklen verkiirzt
werden kdnnen. Das Ziel der Erfindung wird durch den Einsatz einer Aluminium-Mehrstoff-Bronze erréicht, die
folgende Zusammensetzung hat: 9,0-11,0% Mangan, 7,5-10,0% Zink, 2,0-4,0 9% Eisen, 1,5—3,0% Nickel, 7,5-9,0%
Aluminium, 0,26—0,80% Titan, Rest Kupfer. Die Anwendung der Erfindung kann in allen Betrieben erfolgen, die
Fertigungsmitte! fir die Um- und Urformtechnik herstellen.
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Erfindungsanspruch:

Mangan-Aluminium-Mehrstoffbronze als Werkstoff fiir Umform- und Urformwerkzeuge, insbesondere fiir Zieh-, Biege- und
SpritzgulRformwerkzeuge, gekennzeichnet durch eine Legierung mit

9,0 bis 11,0 Gew.-% Mn

7,5 bis 10,0 Gew.-% Zn

2,0bis 4,0Gew.-% Fe

1,5bis 3,0Gew.% Ni

7,5bis 9,0Gew.-% Al

0,26 bis 0,8Gew.-% Ti

Rest Cu.

Anwendungsgebiet der Erfindung

Das Anwendungsgebiet umfaRt Fertigungsmittel der Umformtechnik und Urformtechnik, insbesondere Zieh-, Biege- und
SpritzguRformwerkzeuge.

Charakteristik der bekannten technischen Lésungen

Beim Umformen von Blechen treten an den aktiv wirkenden Elementen Reibungen auf, die zu einem hohen Verschleil fihren.
Diese VerschleiRerscheinungen kénnen durch Schmiermittel, Beschichten der Bleche, Einlegen von Folie und den Einsatz von
NE-Legierungen fir die aktiven Werkzeugelemente verringert werden. Beim Umformen von rostfreien Blechen ergaben sich
zusatzlich Schwierigkeiten in der Form, daR sich an den aktiv wirkenden Elementen der Umformwerkzeuge bei Verwendung
bekannter Werkzeugstahle KaltaufschweiBungen ergeben. Diese KaltaufschweiBungen fihren zur Riefenbildung an den
Umformteilen und damit zu einer sténdigen Qualitatsverschlechterung derselben, die bis zum AusschuR fiihren kann.

Es ist bekannt, daB zur Beseitigung des KaltaufschweiRens Aluminium-Bronzen mit den Zusammensetzungen, wie sie im

WP 38260 dargelegt werden,

8,5 bis 11,5% Al
bis 7,0%Fe
bis 1,0% Mn
bis 2,5%Si
bis 6,5% Ni
Rest Cu
oder
8,0% Al
13,0% Mn
2,0 % Fe
2,5% Ni
Rest Cu

eingesetzt werden, die jedoch den Nachteil haben, daR sie sehr hart und sprode und dadurch mechanisch schwer bearbeitbar
sind. Des weiteren ist fiir diese Legierung zur Verbesserung der Bearbeitbarkeit eine Wérmebehandiung erforderlich. Nachteilig
wirken sich bei dieser Legierung geringe Standmengen aus.
Um diese Nachteile zu beseitigen, wurden im WP 38260 Cu-Ni-Mn-Legierungen mit
20% Niund 20% Mn
bzw. 30% Niund 30% Mn

entwickelt.
Die NE-Legierungen Cu-Ni-Mn 20/20 und Cu-Ni-Mn 30/30 sind relativ gut mechanisch bearbeitbar, miissen jedoch ebenfalls
nachtraglich vor dem Einsatz als aktives Werkzeugelement vergiitet werden, wobei eine maBliche bzw. geometrische
Verédnderung dieser Teile nicht ausbleibt.
Mittels dieser Legierungen lassen sich qualitativ gute Umformteile herstellen, jedoch werden keine zufriedenstellenden
Standmengen erreicht. Die Anfertigung der Aktivteile bedarf eines hohen Zerspanungsprozesses, da das Grundmaterial nur als
Knetwerkstoff in Form von Platten bzw. Halbzeugen zur Verfligung gestellt werden kann. :
Mit den bekannten Aluminium-Bronzen mit einem Al-Gehalt (iber 9% lassen sich qualitativ gute Umformteile herstellen, jedoch
befriedigen die méglichen Standmengen nicht, weiterhin kdnnen die aktiven Werkzeugelemente wegen ihrer hohen Festigkeit
nur mittels Spezialmaschinen und -werkzeugen bearbeitet werden.
Nach WP 57438 ist eine Kupfer-GuRlegierung der Zusammensetzu ng

9,0 bis13,0%Mn

7,1 bis12,0%Zn

1,0 bis 3,0%Fe

bis 4,0% Ni

45 bis 7,0%Al
undmindestens, 65,0% Cu
bekannt, die zwar eine normale Bearbeitung zuldRt, aber auf Grund ihrer geringen Festigkeit und geringen Harte keine
befriedigende Standmenge erméglicht. )
Diese Legierung ist besonders fiir mechanisch und chemisch beanspruchte Teile, beispielsweise Schiffsschrauben,
Schiffbauteile urd Pumpenteile geeignet.
Gegeniiber von Biege- und Ziehwerkzeugen werden Spritzformwerkzeuge der Urformtechnik vorwiegend aus Alu-Werkstoffen
hergestellt. Dieser Werkstoff hat ungiinstige VerschleiBwerte, die nur relativ niedrige Standzeiten zulassen. Erhéhte
6konomische Kosten einschlieRlich zusatzlicher Fertigungskapazitéten fir die Herstellung von Ersatzwerkzeugen missen daftr
einkalkuliert werden.
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Ziel der Erfindung

Ziel der Erfindung ist es, die ausgefiihrten Mangel und Nachteile der bekannten Legierungen durch den Einsatz eines
geeigneteren Werkstoffes auszuschalten, d.h. vor allem die Bearbeitbarkeit der Werkzeuge zu verbessern, die Standmenge zu
erhéhen und eine gleichbleibend gute Qualitdt des Umformgutes zu gewéhrleisten.

Wesen der Erfindung

Aufgabe der Erfindung ist, fir Fertigungsmittel der Umformtechnik und Urformtechnik, insbesondere fir Zieh-, Biege- und
SpritzguRformwerkzeuge als Werkstoff eine Mangan- Alumlmum Mehrstoffbronze zum Einsatz zu bringen, die folgende
Nachteile ausschiief3t:
— hoher Zerspanungsaufwand durch Herausarbeiten der Formteile aus Halbzeugen
— schwierige Bearbeitbarkeit bei Verwendung von Al-Legierungen mit einem Anteil von mehr als 9% Al bzw.'hohen Ni- und
Mn-Anteilen )
— geringe Standmenge durch zu geringe Hérte und Festigkeit bei Al-Anteilen unter 7%
— KaltaufschweilRungen auf den Aktivelementen
— Riefenbildung auf dem Umformgut
— notwendige Wé&rmebehandlung der Aktivelemente
ErfindungsgemaR wird die Aufgabe dadurch geldst, daB die Legierung eine Zusammensetzung von
9,0 bis 11,0 % Mn
75 bis10,0%2Zn
20 bis 4,0%Fe
1,5  bis 3,0%Ni
75  bis 9,0%Al
0,26 bis 0,8%Ti
Rest Cu
aufweist.

" Ausfithrungsbeispiel
Durch die Verwendung einer Legierung, die vorzugsweise
105% Mn

9,0% Zn

30% Fe

2,0% Ni

85% Al

05% Ti

Rest Cu
enthalt, werden folgende mechanische Werte, gemessen an Sandgufiproben, erreicht:
—Bruchfestigkeit 70 bis 85 kp/mm? 700 bis 850 HPa
—Bruchdehnung 8bis3%
— Brineltharte 200 bis 250 HB
—Wairmeleitfahigkeit 0,2 cal/gradsecm
Durch die Verwendung der vorgeschlagenen Mangan-Aluminium-Mehrstoffbronze fir Zieh-, Biege- und
SpritzguRformwerkzeuge ergeben sich folgende Vorteile:
— Herstellung von Werkzeugrohlingen im GieRverfahren gegeniiber dem zerspanungsaufwendigeren Herausarbeiten der
Formteile aus Halbzeugen;
— Bearbeitung der Rohlinge mit normalen Werkzeugen und Maschinen méglich;
— Wegfall der bisher notwendigen Verglitung der Aktivteile;
— MOogliche Nacharbeitung der Aktivteile zur Beseitigung geringer Verschleillerscheinungen;
— Verlustarme Metallriickgewinnung durch sortenreines Wiedereinschmelzen nicht mehr gebrauchter Aktivteile und der bei
der Bearbeitung anfallenden Spéne.

Nach einer probeweisen Benutzung der Erfindung zur Herstellung rostfreier Formteile fiir Waschmaschinen konnte bisher bei
einem Werkzeug eine Standmenge von 300000 Stiick erzielt werden.
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