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MIT ENDKONTURNAHEN WARMUMFORMTEILEN

optimale Geometrie + passgenaue Materialeigenschaften + hocheffiziente Prozesse + innovative Prozesskombinationen




HOCHWERTIGE, INTELLIGENTE ROHTEILE, BREITES SPEKTRUM

(1) KOSTEN-, ENERGIE- UND MATERIAL-
EFFIZIENZ MIT ROHTEILEN VON VHW

Alle Vorteile im Uberblick

- Stark reduzierter Materialeinsatz » Kostenvorteil

- Weniger Zerspanungsvolumen » Schlichtbearbeitung statt Schruppbearbeitung

- Geringere Taktzeit » hchere Kapazitat

- Kleinere Bearbeitungsmaschine » niedrigerer Stundensatz, geringerer Energieverbrauch

- Optimierte Werkstoffeigenschaften » geringerer Werkzeugverbrauch bei der
spanenden Weiterbearbeitung

Warmmassivumformung auf automatischen Horizontalpressen

HATEBUR AMP 20 und AMP 30
- Teile-Durchmesser 20 bis 80 mm @ 53,2 0,2
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Zerspanung aus Vollmaterial

Vollmaterial Spdne Fertigteil
400 g 280¢g 120 8

Fertigung mit warmgepressten Rohteil von VHW

V h W))l

Pressmaterial Pressabfall Rohteil a Fertigteil
2208 60g 160 g 1208




WEITERE EINSPARUNGEN DURCH INNOVATIVE PROZESSE UND PROZESSKOMBINATIONEN

(2) WARMUMFORMUNG MIT DIREKT
INTEGRIERTER WARMEBEHANDLUNG

Mogliche Werkstoffe und Warmebehandlungsverfahren

Einsatzstdhle: C15,16MnCrs, 20MnCrs, 18CrNiMo 7-6, ...

- FP-Glihen - optimale Zerspanbarkeit, kein Verzug beim Einsatzhdrten

- Weichgliihen -optimale Eigenschaften fir eine zusatzliche Kalt-
umformung

CBAINITISIEREN

-

Vergiitungsstdhle: C45, 41Cr4, 42CrMog, ...

- Gesteuerte Abkiihlung - definierte Festigkeit

- Abschrecken & isotherme Umwandlung - definierte Festigkeit &
Zahigkeit

Ausscheidungshartende AFP-Stdhle: 30MnVS6, 38MnVSé, ...

- Gesteuerte Abkiihlung - definierte Festigkeit

- Thermomechanische Behandlung - Feinkorngeftige mit optimaler
Festigkeit & Zahigkeit

Wilzlagerstdhle: 100Cre6, ...

- GKZ-Gluhen - optimales Geflige fur die Zerspanung und zum Harten

- Thermomechanische Behandlung - Feinkorngeftige mit optimaler
Festigkeit & Zahigkeit

Weitere Werkstoffe und Verfahren auf Anfrage!

A . o 100 micron / 10 (px=0,169)
(Rostfrei, hochfest, hochlegiert und temperaturbesténdig etc.)

(3) PLUSINNNOVATIVE VORBEARBEITUNG

WARMPRESSTEIL von VHW VORBEARBEITUNG durch VHW Kunden-FERTIGTEIL

+0,20 mm +0,05 mm +0,01mm




NACHHALTIGKEIT UND EFFIZIENZ

ENORMES EINSPARUNGSPOTENZIAL

Gramm/Stiick

Zerspanung aus Fertigung mit Rohteil mit Rohteil mit
Vollmaterial warmgepresstem integrierter Warme- Vorbearbeitung
Rohteil von VHW behandlung durch VHW

Einsparung

Material-

Rohmaterial

Schmieden (VHW)

Schmieden (D)

Vergiiten

Zerspanung

CO2-Fussabdruck

kg CO: pro 1.000 Teile

Summe

Einsparung

Einsparung

Verantwortung fiir
Umwelt, Region und
Mitarbeiter

Schmieden (D), Veredelung, Zerspanung gerechnet mit deutschem Strommix (400g CO2 pro kWh, 2019)
Schmieden (VHW) gerechnet mit VHW-Strombezug (100% Okostrom)

Wie kdnnen wir Sie Unterstiitzen?

VHW - Ihr Technologie-Partner fur innovative Bauteil- und Prozess-Entwicklungen

VHW Metallpresswerk GmbH
Eschenwasen 5

D-78549 Spaichingen

Tel. +49 (0) 7424 9473-10

info@vhw-metallpresswerk.de
www.vhw-metallpresswerk.de
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