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Ablauf einer Warmumformsimulator
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Nach WUMSI-Simulation:

Bestimmung der mechanisch-
technologischen Eigenschaften möglich !
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Bestimmung der mechanisch-
technologischen Eigenschaften möglich !

Sekundärproben
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70 mm

50 ms           

2,5

100 s-1

max. Probendicke

min. Pausenzeit zwischen zwei Umformschritten

max. Umformgrad

max. Umformgeschwindigkeit

Grenzen für Umformung
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-Gefügekornfeinung durch dynamische Rekr. von Austenit
-Einfluss der Umformung auf Umwandlung von Stählen
-Ermittlung von Werkstoffdaten zur Gefügesimulation
-Extreme Stahlverfestigung durch ultrafeines Gefüge (1 µm Korn) 

Gefügevorgänge 
in Stahl
Gefügevorgänge 
in Stahl

-TMB beim Walzen von hochfesten Baustählen
-Warmband aus Dualphasen- und TRIP-Stählen
-Ferritwalzen von Tiefziehstählen (dünne Warmbänder)
-Beschleunigte Perliteinformung durch Halbwarmumformung

FlachprodukteFlachprodukte

-Optimierung des Direktwalzens dünner Brammen
-Rolle des Gussgefüges beim endabmessungsnahen Gießen
-Optimierte Mikrolegierung beim Direktwalzen dünner Brammen

Direktwalzen 
dünner Brammen
Direktwalzen 
dünner Brammen

-Prozessverkürzung bei Herstellung von hochfesten Blattfedern
-Begleitelemente in hochfesten Spiralfedern
-Stahl für Langprodukte mit Mehrphasengefüge

LangprodukteLangprodukte

-Neuartige Temperaturführung beim Gesenkschmieden
-Beseitigung der Grobkornbildung beim Freiformschmieden
-TMB mikrolegierter Schmiedestähle mit Mehrphasengefüge

SchmiedeteileSchmiedeteile

Übersicht über Forschungsschwerpunkte
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EGKSEGKS--Projekt: Projekt: Ultra fine grained steel by innovative deformation cyclesUltra fine grained steel by innovative deformation cycles

(Frau Song) (Frau Song) 

Entwicklung verschiedener neuer Herstellprozesse zur 
Erzeugung von ultrafeinkörnigem Stahl mit hervorragenden 
mech.-techn. Eigenschaften

Herstellprozesse im industriellen Maßstab anwendbar

Grundlagenforschung Gefüge-Eigenschaften von 
ultrafeinkörnigem Stahl

Erzeugung einer feinen Verteilung von Zementit in 
ultrafeinkörnigem Stahl, um die thermische Stabilität und 
die Duktilität (Verfestigungsrate) zu erhöhen

research project carried out with a financial grant of the European Coal and Steel Community

Ziele:

Ultra fine grained steel by innovative deformation cycles
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Cementite: 0.1~0.3µm 

 
Ferrite:1~3µm Cementite: 0.1~0.3µm

Gefüge
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ND

Heavy deformation at 500℃ and subsequent simulated coiling at 700℃

RD

Inverse pole figure of 3C steel in Inverse pole figure of 3C steel in bainitebainite routerouteⅠⅠ

Mikrotextur
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EGKSEGKS--Projekt: Projekt: Heavy Warm Rolling for the Production of Thin Hot StripHeavy Warm Rolling for the Production of Thin Hot Strip

(Frau Dr. Storojeva) (Frau Dr. Storojeva) 

Ziel: Ziel: 

Richtlinien zur Erzeugung von Warmband durch Halbwarmumformung Richtlinien zur Erzeugung von Warmband durch Halbwarmumformung 
(unterhalb (unterhalb γγ--αα--Umwandlung)Umwandlung)

PonyPony--MillMill--KonzeptKonzept

Beispiel: eutektoider Stahl (Einformung des Zementits)Beispiel: eutektoider Stahl (Einformung des Zementits)

research project carried out with a financial grant of the European Coal and Steel Community

Heavy Warm Rolling for the Production of Thin Hot Strip
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Flow curves of steel (0.66%C) 
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Fließkurven und Temperatur
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Spheroidization of pearlite in steel with 0.66% C (deformation at 
610°C)

Gefüge
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maximal flow stresses of a steel with 0,66%C (C67) during compression 
test in ferrite range at 600, 650 and 700°C after various cooling rates 

Maximale Fließspannung bei Halbwarmformung
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Möglichkeiten der Simulation der 
Warmumformung mit dem 

Warmumformsimulator (“WUMSI”)

Überblick über derzeitige Forschungsthemen


