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s es Material fir wirtschaftlichen
Le|chtbau In derAutomoblllndustrle An diesem Erfolg

hat die Warmumformung einen groBBen Anteil. Mit inno-
vativen Werkstoffen und umfassenden Service-Paketen

unterstitzt thyssenkrupp Steel seine Kunden in der
Anwendung des materialeffizienten Fertigungsverfahrens.

Text Katja Marx

steeleomset 02/2024




Titel

Fotos: Nils Roscher

ereits vor 50 Jahren wurden die
ersten Patente zur Warmumfor-
mung mit direktem Pressharten
von Stahl angemeldet. Weil die so
behandelten Werkstoffe eine hohe
Endfestigkeit erzielten, kamen sie
vor allem in der Landwirtschaft
gut an: Teure Werkzeuge wie Eggen, Pfliige
oder Spaten wurden durch den Einsatz von
Mangan-Bor-legierten Stahlen besser vor dem
Verschleild geschiitzt.

Die Automobilindustrie erkannte das Poten-
zial des Verfahrens erst spéter. Nachdem sich
die warmumgeformten Stdhle zunéchst an ein-
fachen Bauteilen bewéahrten, erweiterten inno-
vative Werkstoff- und Beschichtungskonzepte
die moglichen Einsatzbereiche in der Karosserie.
In der Folge begannen ab den 2000er Jahren die
ersten Hersteller, komplexere, sicherheitsrele-
vante Bauteile mit warmumgeformten St&hlen
zu fertigen. Seitdem verstdrken wachsende An-
forderungen an die Sicherheit und die Umwelt-
vertraglichkeit der Fahrzeuge diesen Trend.

Zwischen Kundenwunsch und Kostendruck
»Die Automobilindustrie benoétigt mehr denn je
Materialien, die diverse, mitunter widerspriich-
liche Anforderungen vereinen®, sagt Riidiger
Schorn, Produktmanager Warmumformung bei
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thyssenkrupp Steel. ,Zum Beispiel eine hohe
Crash-Performance bei gleichzeitiger Gewichts-
reduzierung und damit Materialeinsparung.
Oder einen verstarkten Einsatz von Leichtbau-
materialien, ohne die Kosten dadurch signifi-
kant zu erhdhen.”

Auch der Trend zur intelligenten Bauteilinte-
gration —mehrere Bauteile werden dabei bereits
vor der Ankunft auf der Montagelinie zusammen-
gefiigt —erhéht die Fertigungseffizienz auf Seiten
der Original Equipment Manufacturer, kurz OEM.
Damit die einzelnen Elemente des Fahrzeugs den-
noch nichts von ihrer Funktionalitat einbiiRen, ist
die Frage zu beantworten, wie sich unterschiedli-
che Anforderungen in einem einzigen, komplexen
Bauteil vereinen lassen.

Leicht und sicher zugleich

Eine umfassende Antwort auf die genannten
Anforderungen liefern Mangan-Bor-Stahle fiir
die Warmumformung. Der Werkstoff wird dabei
typischerweise auf 880 bis 950 °C erwéarmt, in
erhitztem Zustand umgeformt und anschlie-
Rend schnell gezielt abgekiihlt. Der Vorteil: Mit
dem Verfahren kénnen geometrisch komplexe
Bauteile hoher MaRhaltigkeit hergestellt wer-
den, die aufgrund der Temperaturfithrung im
Prozess eine hohe Endfestigkeit und damit ein
ausgepragtes Leichtbaupotenzial besitzen. Zu-



Auf den

Rudiger Schorn ist bei thyssenkrupp Steel
Produktmanager Warmumformung. Er sieht in
der Automobilindustrie einen anhaltenden Trend
beim Einsatz von warmumgeformten Stahlen.

gleich eignen sich die héchstfesten Stahlgiiten
besonders gut fiir sicherheitsrelevante Bauteile
im Fahrzeug. Im Fall eines Crashs sorgt ihr Ein-
satz in den vorderen und hinteren Stof3fangern,
A-und B-Saulen, Seitenaufpralltragern sowie in
diversen Karosserieverstarkungen dafiir, dass
die Insassen bestmdglich geschiitzt bleiben.
,Der Einsatz von warmumgeformten Stahlen in
der Automobilindustrie nimmt weltweit zu*,
sagt Schorn. ,,Gerade in den neueren Modellrei-
hen ist zu beobachten, dass die Karosserie einen
hoheren Anteil an warmumgeformten Bauteilen
aufweist.” Der Produktmanager geht davon aus,
dass die Elektromobilitat diesen Trend weiter
verstarkt. Denn auch die Batterie muss im Fall
eines Aufpralls gut geschiitzt sein, was wieder-
um besondere Anforderungen an die Auslegung
der Sicherheitsstruktur im Umfeld stellt.

Hinzu kommt: Warmumformstahle tragen mit
ihrem Potenzial zur Gewichtsreduktion dazu bei,
den CO,-FulRabdruck des Fahrzeugs zu reduzie-
ren. Grundsétzlich belastet Stahl durch seinen
vergleichsweise geringen CO,-Wert die Bilanz des
Gesamtfahrzeugs weniger als alternative Werk-
stoffe. Mit zusatzlichem Stahl-Leichtbau sinkt der
Materialeinsatz im Bauteil bei gleicher Perfor-
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mance, sodass von vornherein weniger Stahle pro-
duziert und somit nochmals weniger klimaschadli-
che Emissionen ausgestoRen werden. Dieser Effekt
lasst sich durch den Einsatz von CO,-reduziertem
bluemint® Steel noch verstarken.

Vor diesem Hintergrund hat thyssenkrupp
Steel seine Expertise im Bereich der Warmum-
formung in den vergangenen Jahren stetig er-
weitert. Auf den folgenden Seiten geben wir
Einblicke in aktuelle Entwicklungen, Produkt-
und Prozessinnovationen sowie Services rund
um die Warmumformung.

Modellanlagen in
Dortmund stellt
thyssenkrupp
Steel die in der
Serienfertigung
eingesetzten
Prozesse nach.
Gut fiir die
Serienbegleitung
beim Kunden.

Die Stahlplatinen werden an den
Modellanlagen automatisiert
gegriffen und in den Ofen gelegt.

Mehr zu Stahlen fur die Warmumformung:
https://www.thyssenkrupp-steel.com/de/produkte/stahl-zum-
warmumformen/

Ridiger Schorn, Produktmanagement Warmumformung,
ruediger.schorn@thyssenkrupp.com
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Teil I: Fokus Werkstoff

Neue Anwendungsperspektiven
fur MBW®-Stdhle

Steigenden Anforderungen im Automobilbau begegnen die Werkstoffspezialisten
von thyssenkrupp Steel, indem sie hochstfeste Werkstoffe mit differenzierten
Eigenschaftsprofilen entwickeln.

j

Dr. Cassia Castro Miiller
(l.) und Anastasia
SchiiBler haben den
Innovationsprozess
frithzeitig ged6ffnet und
Kunden einbezogen, um
technologische Optionen
des neuen Werkstoffs
frith zu vergleichen und
zu bewerten.
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BW® 1900 AS Pro: Leicht-
baupotenzial ausschopfen
Wenn im Crashfall maximaler
Verformungswiderstand ge-
fordert ist, lauft der MBW®
1900 zur Bestform auf. Der
borlegierte Vergiitungsstahl
zahlt zu den Werkstoffen, die den aktuell hochs-
ten verfiigbaren Festigkeitsgrad aufweisen.
Allerdings bringt die gewiinschte Eigenschaft
in Kombination mit einer standardmaRigen
Aluminium-Silizium-Beschichtung auch spezi-
fische Herausforderungen im Umformprozess
mit sich. Deshalb gab es den serienreifen
Highperformer lange Zeit nur in einer unbe-
schichteten Variante — die Verwendungsmog-
lichkeiten im Fahrzeug waren dadurch einge-
schrankt. Das &nderte sich im Sommer 2020:
Erstmals gelang es einem Entwicklungsteam bei
thyssenkrupp Steel, das bisher eingesetzte Be-
schichtungskonzept so zu verdndern, dass es
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auch einem spezielleren Anforderungsprofil der
Automobilindustrie gerecht wurde.

,Die Aufgabe war klar formuliert, erinnert
sich Projektleiterin Dr. Cassia Castro Miiller:
,Zum einen sollten wir verhindern, dass es im
Umformprozess zu einer erhdhten Wasserstoff-
aufnahme kommt, um den Werkstoff vor Ver-
sprédung zu schiitzen. Und zum anderen muss-
te sichergestellt sein, dass die beschichtete Variante
weder das Umformverhalten noch die Weiter-
verarbeitung des Werkstoffs beeintrachtigt.”

Sicherer Schutz vor Versprédung

Der Durchbruch gelang mit AS Pro, einer Wei-
terentwicklung des bei MBW®-Stahlen in den
niedrigeren Festigkeitsklassen verwendeten
Aluminium-Silizium-Uberzugs. Bei AS Pro wird
dem Schmelzbad eine kleine Menge Magnesium
zugeflgt. Der Effekt: Wahrend des Glihvor-
gangs wird deutlich weniger Wasserstoff gebil-
det, der in den Werkstoff eindringen und durch
seine Beweglichkeit im Material die Anfalligkeit
zur Rissbildung erhéhen kann. ,Das war eine
sehr gute Nachricht fiir unsere Kunden, weil
damit die energie- und zeitaufwéndigen Zusatz-
mafRnahmen im Prozess entfallen®, erzahlt
Dr. Cassia Castro Miiller.

Weitere erfreuliche Eigenschaften zeigten
sich wahrend der umfangreichen Test- und
Analysephase. Denn AS Pro erwies sich nicht
nur als Schutzschild, sondern auch als ,Enabler®
fiir weitere Material- und Gewichtseinsparun-
gen. Anastasia Schiiffler, die beim Projekt die
kaufmannische Leitung iibernahm: ,Dank der
neuartigen Oberflachenbeschichtung lasst sich
der MBW® 1900 AS Pro nun in verschiedenen in-
novativen Werkstoff- und Verfahrenskonzepten
einsetzen, zum Beispiel in Tailored Blanks
oder in partiellen Pressharteverfahren, bei de-
nen wir vorab Bereiche mit unterschiedlichen
Festigkeiten definieren. Auf diese Weise erzielen
wir nochmals deutliche Gewichtseinsparungen
gegentiber unserem Standardleichtbauwerk-
stoff, dem MBW® 1500.“



Im VW ID.Buzz kommt der MBW®
1200 von thyssenkrupp Steel als
Deckteil-Langstrager zum Einsatz.

Reif fiir die Serie

Das vielleicht wichtigste Argument fiir den
MBW?® 1900 AS Pro: Das Konzept fiir erhohte
Crashsicherheit I4sst sich ohne Anpassungen in
existierenden Serienanlagen verarbeiten. Um
genau das sicherzustellen, hat thyssenkrupp
Steel den Innovationsprozess frithzeitig auch
nach auRen gedffnet und beispielsweise Kunden
und Anlagenhersteller einbezogen. Dr. Cassia
Castro Miiller: ,Auf diese Weise konnten wir
technologische Optionen des neuen Werkstoffs
schon sehr friith vergleichen und bewerten.“ Und
das zahlte sich aus: ,Mit der jetzigen Losung kon-
nen wir im Héchstfestbereich viele bislang nicht
zu vereinbarende Anforderungen der Automobil-
industrie erfiillen, restimiert die Projektleiterin.

Mehr zu MBW® AS Pro:
www.thyssenkrupp-steel.com/de/as-pro/

Dr. Cassia Castro Miiller, Projektleitung: Entwicklung und
Markteinfilhrung warmgewalzte und warmumgeformte Produkte,
cassia.castro-mueller@thyssenkrupp.com

Anastasia SchiiBler, Produktkoordinatorin Warmumformung,
anastasia.schuessler@thyssenkrupp.com

MBW® 1200 + AS: serienreife Performance
bei der Verformung

Esist ein Zielkonflikt: je héher die Endfestigkeit
eines Mangan-Bor-Stahls, desto geringer die
Duktilitat. Das folgende Kundenbeispiel zeigt,
wie wichtig es ist, das Werkstoffkonzept opti-
mal auf den jeweiligen Anwendungsfall auszu-
legen. Im Mittelpunkt steht dabei der ID.Buzz
von Volkswagen, die vollelektrische Nachfolger-
variante des beliebten ,Bullis“. , Eigentlich hatte
sich Volkswagen gemeinsam mit unserem Kun-
den, dem Bauteile-Zulieferer Snop, bereits auf
ein Werkstoffkonzept festgelegt®, so Sebastian
Mieberg, Vertriebsingenieur bei thyssenkrupp
Steel. , Allerdings zeigte sich bei Crashsimulati-
onen, dass der urspriinglich fiir die Deckteil-
Langstrager eingeplante Standardwarmum-
formstahl zu hart war und damit zu anféllig
fiir Rissbildungen.”

Mehr Duktilitat erforderlich

Snop war daher am Zuge, eine Alternative zu
finden, ohne das Herstellungsverfahren zu an-
dern. Dies ware unter anderem aufgrund der
aufwéndigen Werkzeuganpassungen kostspie-

Werkstoffe fiir die
Warmumformung

MBW?® 1500: Stan-
dardwarmumformgute,
zeigt hohen Widerstand
gegen Deformation, op-
timal geeignet fur sicher-
heitsrelevante Bauteile
der Fahrgastzelle
MBW® 1200: erfillt

im Vergleich zum
MBW® 1500 hohere
Anforderungen an die
Duktilitat, Gberzeugt mit
guter SchweiBpunktper-
formance im Crashfall,
in Kombination mit dem
MBW® 1900 optimal
geeignet fur maBge-
schneiderte Fertigungs-
verfahren, wie zum
Beispiel Tailor Welded
Blanks (TWB)

MBW® 1900: maxima-
les Potenzial zur Ge-
wichtseinsparung durch
Festigungssteigerung
auf bis zu 2.000 MPa
nach der Warm-
umformung, hdchster
Verformungswiderstand
im Crashfall, optimal
geeignet fur StoBfanger,
Seitenaufpralltrager
oder lateral belastete
Quertrager

Gut zu wissen: Alle
Werkstoffe sind in der
CO0»-reduzierten Vari-
ante bluemint® Steel
erhdltlich.

A

o N

RS — 4

lig und langwierig geworden. So entschied sich
der Lieferant, mit einem neuen Werkstoff fiir die
Warmumformung ins Rennen zu gehen, der die
Umsetzung im Presswerk mit existierenden
Werkzeugen ermoglicht. Die Wahl fiel auf den
MBW® 1200 von thyssenkrupp Steel und damit
auf eine Stahlgiite, die im Vergleich zum Stan-
dard einen héheren Biegewinkel aufweist. Da-
mit ist sie im Crashfall besser geeignet, Energie
aufzunehmen.

Auf Basis von Materialkarten fiithrten die
Partner in kiirzester Zeit alle notwendigen digi-
talen Simulationen durch. Mit positivem Ergeb-
nis: Der Werkstoff erfiillte nicht nur in virtuellen
Tests das gewiinschte Anforderungsprofil, son-
dern konnte seine Qualitaten auch wenig spéater
am Priifstand nachweisen. In der Folge wurde
der MBW® 1200 fiir die Serienproduktion im
VW ID.Buzz freigegeben und kommt seitdem als
Deckteil-Langstrédger in der Karosserie des be-
liebten Familienfahrzeugs zum Einsatz.

Temporeiche Partnerschaft

Dass Snop im Nachgang des Projekts mit dem
VW Supplier Award ausgezeichnet wurde, ist
ein Beleg fiir den Wert von unternehmensiiber-
greifenden Kooperationen. ,Die Flexibilitat und
Handlungsschnelligkeit konnten wir nur in
enger Abstimmung mit unserem Werkstoffpart-
ner thyssenkrupp Steel erreichen®, restimiert
Jan Selbach, Senior Director Purchasing bei
Snop. Tatsdchlich vergingen von Projektbeginn
bis zur Freigabe der Serienproduktion fiir den
MBW® 1200 im ID.Buzz nicht einmal sechs Mo-
nate. Im Normalfall dauert die Test- und Analy-
sephase etwa doppelt so lang.

Kooperation gelungen: Der
Deckteil-Langstrager von Snop
wurde mit dem VW Supplier
Award ausgezeichnet.

Mehr zum MBW®-Portfolio:
https://www.thyssenkrupp-steel.com/de/
produkte/mbw/

Sebastian Mieberg, Vertriebsingenieur,
sebastian.mieberg@thyssenkrupp.com
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Teil ll: Fokus Analytik

Bereit flr virtuelle Planungsprozesse

Ab sofort stellt der Software-Anbieter AutoForm umfangreiche Materialkarten fir
die Nutzung der beschichteten Stahle MBW® 1200 + AS und MBW® 1900 AS Pro
in der Warmumformung zur Verfagung.

Das Stahl-Magazin von thyssenkrupp

ei der Entwicklung und Ausle-
gung von Umformprozessen fiir
eine reibungslose Bauteilferti-
gung kénnen Methodenplaner auf
eine breite Palette digitaler Werk-
zeuge zurlckgreifen. Dazu zahlen
insbesondere Simulationspro-
gramme, mit denen sich die Umformwerkzeuge
und deren Kinematik sowie das Werkstoffver-
halten in der Warmumformung detailliert abbil-
den lassen: vom Aufheizen iiber die Bearbeitung
bis zum Abkiihlungsprozess. Auch die spateren
Gebrauchseigenschaften des verwendeten
Stahls konnen mittels geeigneter Simulations-
programme und entsprechender Werkstoffbe-
schreibung vorab berechnet werden. Die Daten-
grundlage fiir diese virtuelle Prozessauslegung
liefern Materialkarten — digitale Steckbriefe, in
denen die Eigenschaften eines Werkstoffs de-
tailliert beschrieben sind.

,Erst mit geeigneten Umformmaterialkar-
ten konnen Methodenplaner friithzeitig in der
Entwicklung einen passenden Umformprozess
entwerfen, der die Herstellbarkeit eines Bauteils
gewdhrleistet und zugleich sicherstellt, dass die
Anforderungen an die finalen Bauteileigenschaf-
ten erfiillt werden®, fasst Dr. Stéphane Graff aus
dem Team Umformtechnik von thyssenkrupp

D

Steel zusammen. Eine Suche in der Datenbank
des fiihrenden Anbieters von Simulationssoft-
ware fiir Blechumformung und Rohbau, Auto-
Form, zeigte allerdings noch vor kurzem eine
wesentliche Liicke auf: So waren dort zwar
mehr als 1.000 Materialkarten fiir den Einsatz
in Kaltumformprozessen hinterlegt, aber nur
eine einzige im Bereich der Warmumformung.
,Das wollten wir &ndern®, sagt Dr. Alper Giiner,
Team-Leader Technical Product Management
bei AutoForm. ,,Zum einen, um auf die wachsen-
de Bedeutung dieses Verfahrens in der Automo-
bilindustrie zu reagieren. Und zum anderen, um
die beschichteten Stahlgiiten MBW® 1200 + AS
und MBW® 1900 AS Pro fiir den Einsatz in warm-
umgeformten Bauteilen zu validieren.”

Héartegrade auf dem Priifstand

Im Méarz 2023 startete bei thyssenkrupp
Steel daher ein zukunftsweisendes Gemein-
schaftsprojekt. Mit an Bord: die GEDIA Automo-
tive Group, Zulieferer und Spezialist fiir Karos-
serie-Leichtbau, sowie AutoForm. ,Den Schwer-
punkt unserer Kooperation legten wir auf Harte-
prognosen beim Pressharten, die auch fiir unser
entwickeltes Tailored-Tempering-Verfahren
sowie fiir das bei GEDIA praktizierte Temper-
Box®-Tempering-Verfahren validiert wurden®,



Services der
Anwendungs-
technik

Simulationsabgesicherte
Werkstoffauswahl fir
Prozessauslegung und
Bauteileinsatz
Validierung aller
Prozessschritte im
eigenen, seriennahen
Warmumformlabor,
fligetechnische Absiche-
rung und Bewertung der
Lackiereignung
Begleitung der Verarbei-
tung vom Prototyping
bis zur Serie

Workshops und
Seminare zum Warm-
umformportfolio, zu
EinflussgroBen des
Warmumformprozesses
und zur Werkstoffpri-
fung (mechanische
Eigenschaften, Werk-
stoffgefiige und Wirkung
von Wasserstoff im
Werkstoff)

sagt Melanie Dinter, zustandige Vertriebsinge-
nieurin Product Management and Launches bei
thyssenkrupp Steel. ,,Die patentierte Technologie
macht es méglich, Bauteile mit genau definier-
ten, unterschiedlich festen oder duktilen Zonen
im Warmumformwerkzeug herzustellen.“

Rund zwolf Monate dauerte es, bis das Pro-
jektteam seine umfangreiche Datenerhebung
und -aufbereitung, die Validierungsversuche im
LabormaRstab und unter Serienbedingungen
sowie die entsprechenden Simulationsarbeiten
abschlief3en konnte. Dinter: ,Dank offener Dis-
kussionen und kurzer Informationswege konn-
ten wir in diesem Projekt flexibel reagieren und
schnell unsere gemeinsamen Ziele erreichen. Es
hat funktioniert und Spaf3 gemacht, weil unsere
Unternehmen schon seit Jahren eine gute und
vertrauensvolle Zusammenarbeit pflegen.*

Titel

Ebenfalls konnte gezeigt werden, dass die gemein-
sam erarbeiteten Umformmaterialkarten zuver-
1assige Ergebnisse fiir alle Pressharteprozesse lie-
fern und somit eine sichere Auslegung erlauben.
Fiir Projektpartner GEDIA ist das Ergebnis
eine echte Arbeitserleichterung. ,,Je besser wir
bei der Auslegung eines Bauteils bereits im Vor-
feld bewerten kénnen, was geht und was nicht,
desto treffsicherer erzielen wir das gewiinschte
Ergebnis. Diese Gewissheit ist auch wichtig, um
innovative Werkstoffe im Markt zu etablieren®, so
Maik Winderlich, Hot Forming Expert bei GEDIA.

In einem Gemeinschaftsprojekt haben
Melanie Dinter und Dr. Stéphane Graff (Mitte)
von thyssenkrupp Steel zusammen mit

Maik Winderlich von GEDIA und Experten
von AutoForm Materialkarten fir die
Warmumformung erarbeitet.

Verlassliche Eigenschaften

Die kleinteilige Arbeit hat sich gelohnt: Die von
den Simulationen vorhergesagten Hartewerte
stimmten in allen untersuchten Fallen mit den
Messwerten aus den Realversuchen iiberein.
Folglich ist nun abgesichert, dass sich beide
Werkstoffe sowohl in Standard-Presshartepro-
zessen als auch in partiellen Pressharteprozes-
sen nutzen lassen, in denen ausgewahlte Bau-
teilbereiche niedrigere Harteniveaus aufweisen.

Mehr Uber Innovationen rund um den Werkstoff Stahl:
https://www.thyssenkrupp-steel.com/de/modell-und-
simulationsanlage/

Melanie Dinter, Vertriebsingenieurin Product Management
and Launches,
melanie.dinter@thyssenkrupp.com

Dr. Stéphane Graff, Senior Engineer Forming Technology,
graff@thyssenkrupp.com
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Teil lll: Fokus Services

Formplatinen aus einer Hand

Mit smarten Kooperationen reagiert thyssenkrupp Steel auf die dynamischen
Entwicklungen in der Warmumformung. Jungstes Beispiel ist die enge
Zusammenarbeit mit dem Stahlweiterverarbeiter Knauf Interfer Automotive Blanks.

Zusammen bieten
thyssenkrupp Steel
und Knauf Interfer
Formplatinen, also
individuell
zugeschnittene
Stahlteile, an.

ie Kollaboration zwischen
thyssenkrupp Steel und Knauf
Interfer ist eine klassische
Win-win-Situation: Beide Unter-
nehmen besitzen spezifische
Kompetenzen im Bereich der
Warmumformung, doch erst in
der Zusammenarbeit der Partner entsteht
daraus ein mafigeschneidertes Full-Service-
Paket fur die Automobilindustrie. ,Gemeinsam
kénnen wir unseren Kunden Formplatinen, also
individuell zugeschnittene Stahlteile, aus einer
Hand zur Verfligung stellen®, so Hasan Usta,
thyssenkrupp Steel Key Account Manager im
Bereich Sales Automotive. ,Auf diese Weise
verringern wir den Beschaffungsaufwand auf
Seiten unserer Kunden und erfiillen zugleich weiter-
hin sdmtliche Anforderungen der Serienfertigung.”

Auf der Suche nach einem Partner, der
flexibel und verlasslich Stahlbleche schneidet,
kam Knauf Interfer ins Spiel. ,Wir haben in eine
neue Anlage investiert, mit der wir Formplatinen
produzieren kénnen®, erzahlt Thomas Gramann,
Werksleitung Pressen/Blanking bei Knauf Interfer
Automotive Blanks. ,,Dadurch haben wir unsere
Kompetenz im Bereich Warmumformung deutlich
erweitert, was im Markt sehr gut ankam.” So-
wohl die rdumliche Nahe — nicht einmal zehn
Kilometer liegen zwischen den Hauptgebduden
der beiden Duisburger Unternehmen —als auch die
langjahrige Geschaftsbeziehung sprachen dafiir,
die Zusammenarbeit zwischen thyssenkrupp Steel
und Knauf Interfer auszuweiten.

v

Von der Idee zum Geschaftsmodell

Der Erfolg liel nicht lange auf sich warten: 2023
akquirierten die Partner den ersten gemeinsa-
men GrofRauftrag. Das jahrliche Gesamtvolumen
belauft sich bereits heute auf fast eine Million
Bauteile, Abnehmer ist der Automobilzulieferer
Snop. Wéhrend thyssenkrupp Steel Vertrags-
partner ist und die gesamte Auftragsabwick-
lung tibernimmt, ist Knauf Interfer fiir Herstellung
und Logistik der Formplatinen verantwortlich:

Die georderten A-Sdulen und Seitenwandver-
starkungen werden mithilfe kundenspezifischer
Werkzeuge in Duisburg produziert und just in
time an das Snop-Werk in Malacky, Slowakei,
ausgeliefert. Dort stellt der Automobilzulieferer
Bauteile fiir die neuen Modellreihen seines Kun-
den Volkswagen her.

,Dass wir den aktuellen Push am Markt nut-
zen und den Autobauern nun ermdgglichen, ihre
Wunschmaterialien auch als Formplatinen bei
uns zu ordern, kommt bei unseren Kunden sehr
gut an®, freut sich Hasan Usta. Die gute Zusam-
menarbeit mit Knauf Interfer habe daran einen
entscheidenden Anteil: ,Fiir uns funktioniert das
Modell auch deshalb so gut, weil sich unser Koope-
rationspartner mit den Prozessen der Automobil-
industrie bestens auskennt und weil wir in puncto
Kundenservice auf einer Wellenldnge sind.“

Ist die projektbezogene Zusammenarbeit
zwischen Werkstofflieferant, Stahl-Service-
Center und Automobilzulieferer ein Modell mit
Zukunft? ,In jedem Fall“, sagt Domenico Marino,
Vorstand COO der Knauf Interfer. ,Gemeinsam
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Formplatinen:
Leistungen
auf einen Blick

Beratung bei der Werk-
stoffauswahl
Durchfthren aller not-
wendigen Prifprozesse
Herstellung kundenspe-
zifischer Werkzeuge zur
Anarbeitung
Herstellung von Form-
platinen

Logistische Abwicklung
(just in time, europaweit,
Behéltermanagement)

mit unseren Partnern biindeln wir Kompetenzen
und vernetzen uns neu. Indem wir die Supply
Chain neu denken und dadurch die teilweise sehr
komplexen Prozesse fiir die Automobilhersteller
vereinfachen, sichern wir den langfristigen
Erfolg aller beteiligten Unternehmen.“ Und auch
die Partner selbst glauben an den Erfolg des
Modells: In den Auftragsbiichern sind bereits
weitere Formplatinen-Bestellungen vorgemerkt.

Mehr Giber Kooperationen in der Stahlbranche:
https://www.thyssenkrupp-steel.com/de/kooperationen/

Hasan Usta, Key Account Manager Sales Automotive,
hasan.usta@thyssenkrupp.com

Fragen an ...

Janko Banik

Projektkoordinator Warmumformung
thyssenkrupp Steel

Wird der Trend zur Warmumformung anhalten?
Definitiv. Die Warmumformung hat wesentlich dazu
beigetragen, die Gewichtsspirale im Automobilbau
zu durchbrechen. So verringern warmumgeform-

te Stahle aufgrund ihrer hohen Festigkeit den
Materialbedarf und sparen wertvolle Ressourcen
ein. Zugleich erfiillen sie erhéhte Anforderungen

in Bezug auf die Sicherheit der Insassen. All das
spricht dafiir, dass sich Warmumformstahle am
Markt weiter durchsetzen werden.

Wie geht thyssenkrupp Steel mit diesen
Entwicklungen um?

Wir haben unsere Expertise in der Warmumformung
stetig erweitert und bieten unseren Kunden heute
ein umfangreiches Werkstoff- und Serviceportfolio
an. Wir kénnen beispielsweise die in der Serienferti-
gung eingesetzten Prozesse auf unseren Modellan-
lagen in Dortmund nachstellen und unsere Kunden
auf diese Weise optimal in der Entwicklung und der
Serie begleiten. Auch Partnerschaften mit Lieferan-
ten wie Anlagenbauern und Automobilzulieferern
helfen uns dabei, komplexe Anforderungsprofile
bestmdglich zu erfullen und Kunden beispielsweise
gezielt bei der griinen Transformation zu unterstiitzen.

Formplatinen warten bei Knauf Interfer
auf die Auslieferung zum Kunden.

Sind weitere Produktinnovationen zu
erwarten?

Die Prozessfuihrung bietet die Méglichkeit, die
Festigkeit und Duktilitdt von Warmumformstahlen
noch weiter anzuheben. Insgesamt ist die Entwick-
lung beim Stahl noch lange nicht ausgereizt. Die
Forschung arbeitet viel vernetzter, sodass Daten
und neue Erkenntnisse schneller zur Verfugung
stehen. Das beglnstigt Innovationen genauso wie
die Tatsache, dass sich Anforderungen von auBen
sehr schnell &ndern kénnen. Folglich werden wir
sicher noch einige Innovationen im Stahlbereich auf
den Markt bringen, die wir heute zum Teil noch gar
nicht absehen kdnnen.

Mehr zu Stahlen fir die Warmumformung:
https://www.thyssenkrupp-steel.com/de/produkte/
stahl-zum-warmumformen/

Janko Banik, Projektkoordinator Warmumformung,
janko.banik@thyssenkrupp.com
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