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MBW®AS Pro:
Die ndchste
Generation
der Warm-
umformung

Deutlich erhdhte Bauteil- und
Prozesssicherheit im Automobilbau.

@
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Das innovative Legierungskonzept des
AS Pro-Uberzugs sorgt fiir eine erhebliche
Reduzierung der prozesshedingten
Wasserstoffaufnahme wahrend der
Warmumformung und schiitzt das Bautell
nachhaltig vor Versprodung. Kurz gesagt:
Prozesssichere Bauteilfertigung und

Minimierung von Ausfallrisiken dank
MBW® AS Pro.



Eine Sicherheitsschicht wie
noch keine zuvor: MBW® AS Pro

Der MBW® in Kombination mit AS Pro
ist ein weiterer Meilenstein in der Warm-
umformung gewichtsoptimierter und
crashrelevanter Strukturbauteile im
Fahrzeugbau. Die Rezeptur der neuen
Beschichtung sorgt far eine Minimierung

MBW® AS Pro verringert
deutlich die Wasserstoff-
aufnahme in den Werkstoff

der Wasserstoffaufnahme wahrend der

flache. Beste Voraussetzungen fur im Presswerk
einen effizienten Fertigungsprozess und

hochste Zuverlassigkeit der Bauteile.

MBW® AS Pro erméglicht
nachhaltige Kosten- und
Energieeinsparungen

Bauteilfertigung durch Bildung eines MBW® AS Pro erhoht
Schutzschilds an der Werkstoffober- die Prozesssicherheit




Das Ziel: dem Wasserstoff
das Wasser abgraben

Drei Einflussfaktoren fir verzégertes wasserstoffinduziertes Bauteilversagen

Hohe Spannungen
im Bauteil

Mikroporen

Klaffende Korngrenzen
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Bei Uberlagerung der drei Einflussfaktoren kann es zu wasserstoff- Charakteristisches interkristallines Gefigebild
induzierter Rissbildung kommen und in der Folge zu Bauteilversagen. eines Wasserstoffrisses.

Prozessbedingte Neigung zur Wasserstoffeinlagerung.

Es ist kein Geheimnis: Wahrend des Warmumfomprozesses von
Aluminium-Silizium-beschichteten Mangan-Bor-Stahlen gibt es
eine kritische Phase. Beim Glihvorgang und anschlieBenden
Pressharten der Platinen kommt es zu Oberflachenreaktionen
in der feuchten Ofenatmosphare. Das Aluminium spaltet den
Wasserdampf zur Oberflachenoxidation. Hierbei entsteht auch
Wasserstoff, der — atomar vorliegend — aufgrund der hohen
Temperaturen durch die Beschichtung in den Werkstoff hinein-
diffundiert und in der Folge zur Bauteilversprédung und bei
ungunstig ausgelegten Rohbauprozessen letztlich zum Bauteil-
ausfall fuhrt.

Die einzigen GegenmaBnahmen lagen bisher in der Steuerung
der Ofenatmosphare mittels Taupunktregelung oder einer an-
schlieBenden Effusionsglihung des Bauteils. Beide Verfahren
sind energieaufwendig und verursachen hohe Kosten.

Bauteilfertigung mittels Warmumformung.



Die Strategie: alles eine
Frage der Konzentration

MBW® AS Pro — die nachste Generation der Oberflachen-

beschichtung von Warmumform-Stahlen.

Aufgrund der neuartigen chemischen Zusammensetzung
des AS Pro-Uberzugs wird der Wasserstoffeintrag in das
Bauteil nachhaltig verringert.

Die Wirkweise von AS Pro ist einfach, aber wirkungsvoll:
Entscheidende Komponente ist die Bildung einer diinnen, aber
effektiven Oxidschicht wahrend des Warmumformprozesses, die
an der Bauteiloberflache einen wesentlich héheren und dauer-
haften Schutz gegen die Einlagerung von Wasserstoff bewirkt
als die Oxidschicht der Standard AS-Beschichtung.

Wirkungsweise im Warmumformprozess von Standard AS und AS Pro im Vergleich

Standard AS

I N D N oS Oxidschicht

AS Pro ©) AS Pro bietet einen
héheren und dauer-
haften Schutz gegen
den Wasserstoff-
eintrag in das Bauteil.
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Das Ergebnis:
mehr als Uberzeugend

Eine Verringerung des Wasserstoffgehaltes im Bauteil nach der
Warmumformung um 40 % und mehr bei Taupunkten von Gber
+5°C ist bereits nachgewiesen. Die positiven Effekte liegen auf
der Hand: Dank neuer AS Pro-Beschichtung wird die Warmum-
formung von komplexen, ultrahochfesten Bauteilen auf eine
deutlich sicherere Grundlage gestellt — das Ausfallrisiko in der
Verarbeitung sinkt, die Prozesssicherheit wachst und die Fer-
tigungskosten werden nachhaltig optimiert. Und dies alles ohne
Auswirkung auf die Weiterverarbeitungseigenschaften: Merk-
male wie Laserschweieignung, grundlegende Fligeeignung,
Reibungsbedingungen oder Lackierbarkeit bleiben véllig unbe-
eintrachtigt, es sind keine Prozessanpassungen erforderlich.

Diffusibler Wasserstoff nach Warmumformung von AS Pro und Standard AS im Vergleich

mmm ASPro mmmm Standard AS

Nachweis-
grenze

Taupunkt [°C]

MBW?® AS Pro bietet vergleichbare
Verarbeitungseigenschaften zu
Standard AS.

© Widerstandspunkt-
schweiBeignung’
 Gleich breite SchweiB-
bereiche

» Standmenge mit
>2.000 Punkten auf
einem hohen Niveau

© LaserschweiBeignung’
© MIG-/MAG-SchweiBeignung’
@ Reibungsbedingungen

@ Lackierbarkeit und
Korrosionsbesténdigkeit

*Prufung nach SEP 1220

©) AS Pro verringert
nachweislich den
Wasserstoffgehalt
im Bauteil nach der
Warmumformung
um 40% und mehr
bei einem Taupunkt
von Uber +5°C.



thyssenkrupp Rundumservice:
Womit Sie besser fahren

Unser Know-how

Werkstoff- Oberflache Prozess-
konzept optimierung
Ihr Nutzen

Kosten- Gewichts-

reduzierung optimierung

Die Warmumformung als fuhrende
Fertigungstechnologie bietet Potenzial
flr Kosten- und Gewichtsreduktion im
Automobilbau — erfordert zugleich aber
ausgewiesenes Know-how in Fertigung
und Verarbeitung.

Als Partner flr die Warmumformung bietet thyssenkrupp nicht nur
die passenden Werkstoffkonzepte und Oberflachen, sondern auch
die Einrichtungen, um beispielsweise die optimalen Prozesspara-
meter fur die Warmumformung ermitteln zu kénnen.

Zu diesen Einrichtungen gehért ein eigenes Versuchsfeld mit
modernsten Warmumformanlagen, das ein Nachstellen der in der
Serienfertigung eingesetzten Prozesse im LabormaBstab ermdg-
licht. So kann die Fahrzeugentwicklung von der Bauteilkonzeption
bis zur Serienreife durch Analysen im und fiir das Presswerk
(Thermografie, Umformung, Simulation) und Troubleshooting
umfassend begleitet werden. Dariiber hinaus kénnen Prozess,
Bauteilmachbarkeit und Geflige durch FEM-Simulationen bei
thyssenkrupp untersucht werden.

Im Ergebnis fuhren unsere Serviceleistungen zu einem ganzheitli-
chen Werkstoff- und Fertigungsverstandnis und erdffnen unseren
Kunden interessante Perspektiven bei der Entwicklung neuer
Lésungen.

engineering. tomorrow. together.
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