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PROZESSKETTE - ZELLSTRUKTUREN 
WERKZEUGWERKSTOFFE UND ‑BESCHICHTUNGEN

Für den Versuch wurde der Werkstoff 
der Kontaktplatten variiert oder aus-
gewählte Werkzeugbeschichtungen 
appliziert. Die Werkzeugtemperatu-
ren wurden während der Untersuchun-
gen auf bis zu 450 °C erhöht, um den 
Temperaturbereich des Tailored Tem-
perings mit beheiztem Werkzeug ab-
zubilden. Zur Auswertung wurden an 
den Blechen Kleinlasthärteprüfungen 
durchgeführt.

Ergebnis 

Durch die Härtemessungen konnte 
festgestellt werden, dass die Werk-
zeugbeschichtungen in diesem Werk-
zeugtemperaturbereich keinen we-
sentlichen Einfluss auf die Blechhärte 
haben (Bild 1). Betrachtet man den 
Einfluss der Rauheit der Kontaktplat-
ten auf das Messergebnis, so lässt sich 
kein eindeutiger Trend aus den Härte-
werten ableiten und die Abhängig keit 
fällt trotz eines großen Rz-Rauheits-
unterschieds bei WC-Co 88/12 von 
19 µm gering aus.

Aufgabenstellung
Ziel der Forschungsaufgabe ist es, 
Werkzeugwerkstoffe und Werkzeugbe-
schichtungen für Presshärtewerkzeuge 
hinsichtlich Ihrer Wärmeübertragungs-
eigenschaften zu bewerten. Die Unter-
suchungen sollen Aufschluss darüber 
geben, inwieweit durch einen gezielten 
Werkstoffeinsatz am Werkzeug, die Ab-
kühlgeschwindigkeit des Bleches ge-
steuert werden kann, um höhere oder 
niedrigere Härteniveaus beim Press-
härten zu erreichen. 

Lösungsansatz

Zur Charakterisierung des Werk-
stoffeinflusses wurden „Abschreck-
versuche“ mittels eines Modellwerk-
zeugs durchgeführt (Bild oben).  
Dabei wurde ein austenitisiertes Blech 
in das Werkzeug eingelegt und zwi-
schen Ober- und Unterwerkzeug unter 
einer definierten Presskraft abgekühlt. 
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Bild 1: Einfluss der Werkzeugtemperaturen und un-
terschiedlicher Beschichtungen auf die Bauteilhärte 
bei einer Haltezeit des Werkzeugs in UT von 10 s


