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Energieeffiziente
Produkt- und
Prozessinnovationen in
der Produktionstechnik

Ein sachsischer
Spitzentechnologiecluster

ZELLSTRUKTUREN
KOMBINIERTE OBERFLACHENBEHANDLUNG

Methode zur Kombination
von Austenitisierung und
Oberflachenbeschichtung
von Stahl

Die Verwendung von ultra-hochfesten
Blechwerkstoffen gewinnt eine immer
bedeutendere Rolle in der Automobil-
industrie. Diese Werkstoffe erlauben
es, immer robustere und sicherere Au-
tos zu produzieren und gleichzeitig den

fliissiges Zink
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zu werden. Eine ressourceneffizien-
te Produktion ist flr die Automobilher-
steller ein sehr wichtiger Aspekt; eine
gemeinsame Studie mehrerer Fraun-
hofer Institute ergab, dass immer noch
erhebliches Potential zur Ressour-
ceneffizienz im Automobilbau vorhan-
den ist.

Im sogenannten ,6R-Konzept* (Reco-
ver/Rickgewinnung, Reuse/Wieder-
verwenden, Recycle/Wiederaufberei-
tung, Redesign/Umgestalten, Reduce/

Temperature
Contour 2
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Reduzierung und Remanufacture/Wie-
deraufarbeiten) wird vorgeschlagen,
nicht nur die Ressourceneffizienz von

standig steigenden Kundenerwartun-
gen nach hoherer Leistung und einer
verbesserten Kraftstoffeffizienz gerecht
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ZELLSTRUKTUREN

KOMBINIERTE OBERFLACHENBEHANDLUNG

Fahrzeugen wahrend ihrer Nutzungs-
dauer zu verbessern, sondern auch da-
vor und danach.

Es hat sich gezeigt, dass ultra hochfes-
te Stahle eine wichtige Rolle bei der Er-
reichung dieser Ziele spielen kénnen.
Dieser auch als Formharten bezeich-
nete Prozess wird gegenwartig ver-
wendet, um Komponenten mit Zug-
festigkeiten von bis zu 1500 MPa und
héher zu fertigen.

Der dafir am haufigsten eingesetz-
te Blechwerkstoff ist 22MnB5. Typi-
sche Anwendungen dieses Werkstoffs
im Fahrzeug sind sicherheitsrelevan-
te Bauteile wie z. B. die B-Saule aber
auch Teile, wo eine Gewichtseinspa-
rung angestrebt wird. Neben der ho-
hen erzielbaren Festigkeit zeichnet
sich das Pressharten noch durch eine
geringe Rickfederung der Teile aus.

dualisiert aber mit weniger Komponen-
ten, komfortabler aber zu niedrigeren
Preisen, erfordern neue Herstellungs-
verfahren.

Um dies zu erreichen, miissen die tra-
ditionellen Herstellungsmethoden fort-
laufend neu bewertet werden. Wenn
moglich muissen Prozessschritte eli-
miniert werden, in dem Bemihen, die
komplette Fertigungskette zu vereinfa-
chen.

Auf diesem Hintergrund wurde ein Pro-
zess entwickelt, welcher einen Schritt
in der Prozesskette zur Herstellung
beschichteter Stahlteile einspart und
zu einer vergleichbaren Bauteilqualitat
wie bei derzeit verwendeten Verfahren
fuhrt, bei gleichzeitig geringerem Res-
sourceneinsatz (sowohl Energie als
auch Rohstoff).

Im genannten Prozess wird das Blech
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Die gegensatzlichen Anforderungen an
die Fahrzeugherstellung - grofier aber
leichter, schneller aber sicherer, indivi-

(a) durch Eintauchen in ein Bad mit ei-
ner geschmolzenen Zink-Legierung (b)
gleichzeitig erwarmt und beschichtet.

Anschlie3end wird das Blech einer Pres-
se zugeflhrt, in der mittels eines Press-
hartewerkzeuges die Formgebung und
Abklhlung (c) zu einem geharteten und
beschichteten Bauteil (d) erfolgt.
Dieser Ansatz bietet eine Reihe von
Vorteilen.

1. Er kombiniert die Oberflachenbe-
schichtung mit der Austenitisierung, wo-
raus eine hohere Energieeffizienz resul-
tiert. Gleichzeitig wird im Vergleich zu
aktuellen Prozessketten ein Fertigungs-
schritt (Bandverzinkungsanlage) einge-
spart.

2. Die Oberflachenbeschichtung er-
folgt nur fur das tatsachlich fir die Um-
formung bendtigte Material, der unbe-
schichtete Beschnittabfall kann recycelt
werden ohne Verschwendung von Be-
schichtungsmaterial.

3. Der Stahl wird in einer sauerstofffrei-
en Umgebung erwarmt (die Platine wird
in die geschmolzene Legierung einge-
taucht), sodass keine Korrosion des
Metallblechs wahrend des Erwarmens
erfolgen kann. Es stehen dabei mehre-
re Nicht-Vakuum-Verfahren zur Verfu-
gung, um die Legierung selbst vor Oxi-
dation zu schutzen.

4. Aufgrund der hohen Aufheizrate die-
ses Prozesses wird eine hdhere Pro-
duktivitat als bei Konvektionsdfen
erreicht, wodurch kleinere Anlagen ein-
gesetzt werden kénnen und damit auch
eine Vereinfachung der Warmedam-
mung des Ofens mdglich ist.

5. Weder Effizienz noch Wirksamkeit
werden durch die Platinengeometrie
beeinflusst, wie dies bei induktiver und
konduktiver Erwarmung der Fall ist.




