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Anwendungsbereiche

Mangan-Bor-Stéhle zum Warmumformen MBW® von thyssenkrupp
bieten héchste Festigkeiten bei guten Umformeigenschaften und
ermdglichen so Gewichtseinsparungen beim Einsatz fiir festigkeits-
relevante Struktur- und Sicherheitsbauteile im Fahrzeugbau.

Die Warmumformung erlaubt wesentlich hohere Komplexitaten bei
der Bauteilgeometrie und eine deutlich hdhere MaBhaltigkeit als
die Kaltumformung von hochstfesten und ultrahochfesten Stahlen.

Unser Portfolio beinhaltet sowohl warmgewalzte und kaltgewalzte
als auch oberflachenveredelte Mangan-Bor-Stahle MBW®. Alumini-
um-Silizium beschichtete MBW®-Stahle sind gegen die prozessbe-
dingte Zunderbildung und Entkohlung geschutzt.

engineering.tomorrow. together.

Die Weiterverarbeitung mittels SchweiBen oder KT-Lackieren ist
ohne Nachbehandlung méglich. Dariiber hinaus schitzt die
AS-Beschichtung das warmumgeformte Bauteil durch eine
Barrierewirkung vor Korrosion.

Der neue Uberzug AS Pro sorgt fiir maximale Prozess- und Bauteil-
sicherheit im Automobilbau. AS Pro minimiert die prozessbedingte
Wasserstoffaufnahme wahrend des Glihprozesses deutlich und
schiitzt das Bauteil nachhaltig vor Versprédung.

Typische Anwendungsgebiete fir Mangan-Bor-Stahle MBW® sind
sicherheitsrelevante Bauteile wie Quertrager, Langstrager, A- und
B-Saule, Door Ring-Konzepte, Tunnel oder auch StoBfanger.



thyssenkrupp | Steel | Produktinformation MBW® | Stand: Dezember 2023, Version 0 2

Stahlsortenbezeichnung und Oberflachenveredelungen

Oberflachenveredelungen

uc EG Gl GA M AS AS Pro

thyssenkrupp Steel- In Anlehnung an VDA 239-500.
Stahlsortenbezeichnung Version Dez. 2021

MBW-W® 1500 HR1500T-MB L]
® MBW® 500 CR500T-LA [ J [ J
® MBW® 600 CR600T-LA [ J [ J
® MBW® 1200 CR1100T-MB! [ J L]
® MBW® 1500 CR1500T-MB [ J [ J
® MBW® 1900 CR1900T-MB L]
® MBW-K® 1500 CR1500T-MB [}
® MBW-K® 1900 CR1900T-MB L]

Warmgewalzte Flacherzeugnisse
[ Kaltgewalzte/schmelztauchveredelte Flacherzeugnisse
® Serienfertigung fur Innenteile
1 Aktuell nicht in VDA 239-500, Version Dez. 2021 enthalten.
uc Unbeschichtet

EG Elektrolytisch verzinkt

Gl Schmelztauchverzinkt

GA Galvannealed

M ZM Ecoprotect®

AS Aluminium-Silizium-beschichtet

AS Pro  Aluminium-Silizium-beschichtet Pro

Bemerkungen

thyssenkrupp ist weltweit lizensierter Lieferant fiir AS-beschich-
tete Mangan-Bor-Stéhle fur die Warmumformung.

AS- und AS Pro-Uberzug

Wie alle schmelztauchveredelten Feinbleche von thyssenkrupp
Steel wird Aluminium-Silizium-beschichtetes Feinblech AS und
AS Pro kontinuierlich im Durchlauf erzeugt und dabei in einem
Schmelzbad mit einem Uberzug versehen.

Typischerweise besteht das Schmelzbad von Standard AS
aus bis zu 90% Aluminium, etwa 10% Silizium und maximal
4% Eisen. Der Anteil von Silizium variiert zwischen 8 und 11%.

Das Schmelzbad von AS Pro hingegen besteht aus bis zu
90% Aluminium, etwa 10% Silizium, maximal 4% Eisen
und maximal 0,5% Erdalkalimetallen, wie z. B. Magnesium.
Der Silizium-Anteil liegt zwischen 8 und 11%.
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Werkstoffcharakteristik

Mangan-Bor-Stéhle zdhlen zu den Vergltungsstahlen. Die in
dieser Stahlfamilie zugrunde liegenden Werkstoffkonzepte wei-
sen eine ausgewahlte und aufeinander abgestimmte chemische
Zusammensetzung auf, die eine Hartungsbehandlung nach
Warmumformung ermdglicht. Durch diesen Verarbeitungspro-
zess kann beim Aluminium-Silizium-beschichteten MBW® 1500
beispielsweise die Mindestzugfestigkeit von 450 MPa im An-
lieferungszustand auf bis zu 1.500 MPa erh6ht werden. Das

im Lieferzustand vorliegende ferritisch-perlitische Gefiige wird
dabei in ein rein martensitisches Geflige umgewandelt. Das
ZTU-Diagramm veranschaulicht das Umwandlungsverhalten bei
einer Austenitisierungstemperatur von 900 °C, einer Haltedauer
von funf Minuten und einer Aufheizung in einer Minute. Auch bei
niedrigen Abkihlgeschwindigkeiten ist noch ein vollstandig
martensitisches Geflige erzielbar.

ZTU-Diagramm Umwandlungsverhalten MBW® 1500
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Beispielgefiige MBW® 1500: Gefiigekontrastierung tiber Atzung mit Nital

Im Anlieferungszustand: Ferrit, Perlit.

Als Partner flr die Warmumformung bietet thyssenkrupp nicht nur
die passenden Werkstoffe, sondern auch Versuchsanlagen, um
beispielsweise die optimalen Prozessparameter fir die Warm-
umformung ermitteln zu kénnen. Dazu gehort ein eigenes Ver-
suchsfeld mit Warmumformanlagen, das ein Nachstellen der in
der Serienfertigung eingesetzten Prozesse im LabormaBstab
ermdglicht. So kann die Fahrzeugentwicklung von der Bauteil-
konzeption bis zur Serienreife durch Analysen (Thermografie,
Umformung, diffusibler Wasserstoff, Crashprifung) und Trouble-
shooting umfassend begleitet werden. Dariiber hinaus kdnnen
Prozess, Bauteilmachbarkeit, Crashverhalten durch FEM-
Simulationen bei thyssenkrupp untersucht werden.

Desweiteren unterstitzen wir unsere Kunden mit einer mobilen
Umformanalyse warmumgeformter Bauteile, die direkt im Press-
werk durchgefiihrt werden kann.

Geflige nach dem Presshéarten: Martensit.
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Technische Merkmale

Chemische Zusammensetzung

C [%] Si[%] Mn [%] P [%] S [%] Al [%] Nb [%] Ti [%] Cr+Mo[%] BI[%]
Massenanteile der Schmelzanalyse max. max. max. max. max. min. max. max. max. max.
thyssenkrupp Steel-
Stahlsortenbezeichnung
© MBW-W® 1500 0,25 0,40 1,40 0,025 0,010 0,015 - 0,05 0,50 0,005
® MBW® 500 0,10 0,35 1,00 0,030 0,025 0,015 0,10 0,15 - 0,005
® MBW® 600 0,10 0,50 2,00 0,030 0,025 0,015 0,10 0,15 - 0,005
® MBW® 1200 0,14 0,40 1,80 0,025 0,010 0,15! 0,05 0,05 0,50 0,005
® MBW® 1500 0,25 0,40 1,40 0,025 0,010 0,015 - 0,05 0,50 0,005
® MBW® 1900 0,38 0,40 1,40 0,025 0,010 0,1 0,05 0,05 0,50 0,005
® MBW-K® 1500 0,25 0,40 1,40 0,025 0,010 0,015 - 0,05 0,50 0,005
® MBW-K® 1900 0,38 0,40 1,40 0,025 0,010 0,015 - 0,05 0,50 0,005

!Maximaler Aluminium-Massenanteil.

Mechanische Eigenschaften

Kennwerte im Lieferzustand

Streckgrenze Zugfestigkeit Bruchdehnung
Prifrichtung quer zur Walzrichtung Rpoy2 [MPa] R, [MPa] A min. [%] Ago min. [%]
thyssenkrupp Steel-
Stahlsortenbezeichnung Oberflachenveredelung
© MBW-W® 1500 uc 2320 > 500 12 10
® MBW® 500 AS, AS Pro 300-520 400-600 - 16
® MBW® 600 AS, AS Pro 320-650 500-750 - 12
® MBW® 1200 AS, AS Pro 300-580 500-750 - 12
® MBW® 1500 AS, AS Pro 320-620 450-750 - 12
® MBW® 1900 AS Pro 400-650 600-800 - 12
® MBW-K® 1500 UC (rekristallisiert gegliht) 250-450 450-600 - 18
® MBW-K® 1900 UC (rekristallisiert gegliht) 300-500 450-650 - 16
[ ] Warmgewalzte Flacherzeugnisse
[ Kaltgewalzte/schmelztauchveredelte Flacherzeugnisse

Dehngrenze bei 0,2% plastischer Dehnung

Zugfestigkeit

Bruchdehnung bei einer Proportionalprobe mit L, = 5,65 w/SO bei Blechdicken > 3,0 mm
Bruchdehnung bei einer Probe mit der Messlange L, = 80 mm bei Blechdicken < 3,0 mm

p0,2

J>)>E;U;U

o
3

Die angegebenen mechanischen Eigenschaften des Ausgangs-  Sie kénnen jedoch fiir Schneidprozesse der Formplatinen sowie
zustands sind fur den Umformprozess der direkten Warmumfor-  fur die bei der indirekten Warmumformung vorgeschaltete Kalt-
mung vernachlassigbar. umformstufe relevant sein.
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Mechanische Eigenschaften

Typische mechanische Kennwerte nach Warmumformung
Typische mechanische Kennwerte nach Warmumformung ! und KT-Lackeinbrennsimulation!

Streckgrenze Zugfestigkeit Bruchdehnung  Biegewinkel? Streckgrenze Zugfestigkeit Bruchdehnung Biegewinkel?

Prifrichtung quer zur Walzrichtung Rpov2 [MPa] R, [MPa] Agy/A [%] al[°] Rpo,z [MPa] R, [MPa] Agy/A [%] a[°]
thyssenkrupp Steel-

Stahlsortenbezeichnung

© MBW-W® 1500 1.000 1.500 5/7 60 1.100 1.500 5/7 65
® MBW® 500 400 550 17 1303 400 550 17 1303
® MBW® 600 450 650 16 1303 450 650 16 1303
® MBW® 1200 900 1.150 5 70 950 1.150 5 75
® MBW® 1500 1.000 1.500 5 50 1.100 1.500 5 55
® MBW® 1900 1.250 1.900 4 35 1.400 1.800 4 45
® MBW-K® 1500 1.000 1.500 5 60 1.100 1.500 5 65
® MBW-K® 1900 1.200 1.900 4 50 1.300 1.850 4 55

! Austenitisieren mit anschlieBender Kihlung im Werkzeug. thyssenkrupp tibernimmt keine Gewahr fir die Eigenschaften nach der Warmumformung und nach KTL-Simulation
(170 °C, 20 Min.), die Verantwortung obliegt dem Bauteilhersteller.

2 Ermittlung des Biegewinkels nach VDA 238-100 bei t = 1,5 mm, Biegeachse quer zur Walzrichtung.

5 Kein Versagen bei maximalem Prufweg.

] Warmgewalzte Flacherzeugnisse

[ ] Kaltgewalzte/schmelztauchveredelte Flacherzeugnisse

Ry, Dehngrenze bei0,2% plastischer Dehnung

R,  Zugfestigkeit

A Bruchdehnung bei einer Proportionalprobe mit L = 5,65 \/S0 bei Blechdicken > 3,0 mm
Ay, Bruchdehnung bei einer Probe mit der Messlange L, = 80 mm bei Blechdicken < 3,0 mm
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Oberflachen

Oberflachenveredelungen, schmelztauchveredelt

Auflage in Anlehnung an:

Mindestauflage zweiseitig [g/m?]

Auflage je Seite an Einflachenprobe Informativ

Dreiflachen- Masse Dicke Typische Dicke
probe Einflachenprobe [g/m?] [um] [um]
Aluminium-Silizium-
beschichtet AS Pro
Bezeichnung
AS Pro 30 VDA 239-500 30-65 10-20
AS Pro 45 VDA 239-100 45-85 15-28
AS Pro 60 VDA 239-500 60-100 20-33
AS Pro 80 DIN EN 10346 80 60 - 10-20 14
AS Pro 120 DIN EN 10346 120 90 - 15-27 20
AS Pro 150 DIN EN 10346 150 115 - 19-33 25

MBW®-Stahle konnen mit einer Aluminium-Silizium Beschichtung mit entsprechenden Auflagen in Anlehnung an VDA 239-500, VDA 239-100 oder DIN EN 10346 bestellt werden.
Die Auflagen fiir AS Pro sind der Tabelle zu entnehmen. Fiir Ausnahmen sind Sondervereinbarungen schriftlich zu treffen.

Unbeschichtetes Material erfordert den Einsatz von Schutzgas
im Ofen der Warmumformanlage und ein abschlieBendes Strah-
len, z. B. mit Trockeneis oder mit Stahlkdrnern, zum Entfernen
der gebildeten Oxidschichten.

Durch die Aluminium-Silizium-Beschichtung ist der Grund-
werkstoff sowohl gegen eine Zunderbildung geschutzt. Dartber
hinaus schitzt die AS-Beschichtung das warmumgeformte
Bauteil vor Korrosion durch Barrierewirkung.

Oberflachenausfiihrungen und Oberflachenarten

Oberflachenausfiihrung

Oberflachenart

Feinblechsorten

Kaltgewalzte Flacherzeugnisse Unbeschichtet

U Unexposed (Innenteile)

Schmelztauchveredelte Flacherzeugnisse Aluminium-Silizium-beschichtet

U Unexposed (Innenteile)

U nach VDA 239-100

Oberflachenbehandlungen

Art der Oberflachenbehandlung uc EG Gl GA M AS/AS Pro
u Ohne Oberflachenbehandlung ) )
0 Geolt ® °
® Serienfertigung uc Unbeschichtet GA Galvannealed
EG Elektrolytisch verzinkt ™M ZM Ecoprotect®

Gl Schmelztauchverzinkt

AS/AS Pro

Aluminium-Silizium-beschichtet
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Hinweise fur die Verarbeitung
und Anwendung

Warmumformung

Mangan-Bor-Stahle verfligen Uber ein hervorragendes Warm-
umformverhalten. Im Austentisierungstemperaturbereich ist
das Umformvermdégen dieser Stahlsorten vergleichbar mit dem
weicher Tiefziehstahle bei Raumtemperatur. Hierdurch bedingt
lassen sich in einer Umformstufe Bauteile mit komplexen Geo-
metrien bei geringen Pressenkraften fertigen. Die Einstellung
der Bauteileigenschaften erfolgt im Gegensatz zur klassischen
Kaltumformung im Wesentlichen durch die Abkihlung im Werk-
zeug und weniger durch die Umformung.

Die Anderung von Prozessparametern ermdglicht eine gezielte
Einstellung der gewiinschten Bauteileigenschaften, z. B. bei der
Festigkeit oder der Restdehnung, um u. a. ein optimales Crash-
verhalten von Struktur- und Sicherheitsbauteilen einzustellen.

Als Verfahren sind heute die direkte und indirekte Warmumfor-
mung Ublich. Der einstufige Prozess, die direkte Warmumfor-
mung, ist das am haufigsten eingesetzte Verfahren. Es eignet
sich besonders fiur die Verarbeitung von Aluminium-Silizium-
beschichteten Mangan-Bor-Stahlen. Die AS-Beschichtung bietet
einen Schutz vor der Verzunderung, die bei der Warmumformung
typischerweise auftritt, und sorgt somit fir eine Standzeiterho-
hung der Umformwerkzeuge.

Warm umgeformte Bauteile zeichnen sich zusétzlich durch eine
duBerst geringe Rickfederung aus, wodurch die Produktion
hoéchstmaBhaltiger Bauteile ermdglicht wird.

Partielles Pressharten

Das partielle Pressharten bietet die Méglichkeit, lokal unterschied-
liche Eigenschaften hinsichtlich Festigkeit und Dehnung in einem
monolithischen Bauteil zu vereinen. Es gibt mehrere Mdglichkei-
ten, funktionsoptimierte Eigenschaften in einem Bauteil
einzustellen.

Beim patentierten Tailored-Tempering-Verfahren wird dies durch
partiell beheizte Werkzeuge eingestellt. Durch die gezielte Steue-
rung der Abkihlgeschwindigkeit fur jedes Werkzeugsegment las-
sen sich Bauteile mit lokal angepassten Funktionseigenschaften,
d. h. anforderungsgerechten mechanischen Eigenschaften,
herstellen.

Weitere Optionen sind die Beeinflussung des Erwarmungsprozes-
ses (partielle Ofentechnologie), Unterdriickung der Erwarmung
durch Abschirmbleche oder getrennte Ofenkammern oder die
Tail-Hang-Out-Methode (Luftabkihlung).

Verarbeitungshinweise zum Fligen

Mangan-Bor-Stahle zum Warmumformen sind sowohl im Anliefe-
rungs- als auch im warm umgeformten (geharteten) Zustand in
artreinen und in Mischverbindungen mit anderen gangigen Stahl-
sorten schweiBgeeignet.

Voraussetzung hierfir sind auf den Werkstoff abgestimmte
SchweiBparameter. Insbesondere sind das Widerstandspunkt-,
das Schutzgas- sowie das LaserstrahlschweiBverfahren
anwendbar.
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WiderstandspunktschweiBen

Im Vergleich zu Stahlen mit niedrigeren Festigkeiten miissen
beim Widerstandspunktschweien héhere Elektrodenkrafte und
l&ngere SchweiBzeiten verwendet werden oder das Mehrimpuls-
schweien in Anlehnung an DIN EN ISO 18278-2 angewendet
werden. Die SchweiBbereiche sind sowohl in artreinen als auch
in Mischverbindungen fir diese Festigkeitsklasse ausreichend
breit. Die PunktschweiBverbindungen sind relativ duktil. Sie
versagen im MeiBeltest trotz der hohen Werkstofffestigkeit und

Harte in der SchweiBverbindung in der Regel durch Mischbruch
mit relativ hohem Ausknépfanteil. Die Verbindungsfestigkeiten
folgen in ihrer Hohe den Festigkeiten der an der jeweiligen Ver-
bindung beteiligten Grundwerkstoffe und werden bei Mischver-
bindungen naturgeméB durch den weicheren Fugepartner
beeinflusst.

Typische Eigenschaften einer WiderstandspunktschweiBverbindung

Blechdicke SchweiBbereich  Kopfzugkraft Scherzugkraft Gemittelte Harte
t Al beid, .. beid, . HV 0,1
[mm] [kA] [kN] [kN] Grundwerkstoff SchweiBlinse
Stahlsortenbezeichnung
@ HX340LAD+Z (Vergleichswerkstoff) 1,50 2,0 9,9 13,7 165 330
® MBW® 500+AS150 1,55 1,8 9,6 15,2 180 330
® MBW® 1200+AS Pro 1,50 1,5 7,4 19,7 390 400
® MBW® 1500+AS150 1,50 1,5 4,4 16,8 485 525
® MBW® 1900+AS Pro 1,50 1,4 4,0 16,2 555 560
Prufergebnisse nach SEP 1220-2.
[ Kaltband
t Blechdicke der Prufkorper
d, .. SchweiBpunktdurchmesservon 4 vt
MBW® 1900 Héarteverlauf der SchweiBlinse im Vergleich
1 1 1 1
700 | | | |
1 1 1 1
650 1 1 1 1
[ [ MBW® 1900 [
600 | f )
'\/
550 ™\ : : : /:
MBW® 12 MBW® 1500
00 500 L\ \A/\VM /
— [ 1 1
S 450 ! \\ L MBWP1200 \ //r—
% 400 | \ \vé//.(
& 1 1 1 1
@ 350
T T V! —J T
R : : :
< T
Gute SchweiBlinsenausbildungen. £ 200 L WEZ L SchweiBlinse L WEZ L
0 2 4 6 8 10 12 14 16

Abstand der Harteeindricke in [mm]
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Lichtbogenschwei3en und -l6ten

Bei den Lichtbogenverfahren kommt es zu einer Materialerwei-
chung in der Warmeeinflusszone. Diese sollte neben dem einge-
setzten Zusatzwerkstoff durch den Konstrukteur berticksichtigt
werden. Die durch die Warmumformung thermisch beeinflusste
AS-Beschichtung kann gerade bei Verbindungen mit Z-beschich-
teten Stahlfeinblechen zu einer Einschréankung der Lichtbogen-
stabilitat fuhren.

Eine Verbesserung der Lichtbogenstabilitat ist durch moderne
Kurzlichtbogenprozesse maéglich. Beim MetallaktivgasschweiBen
kann zusatzlich durch 100% CO, die Stabilitat des Prozesses
gesteigert werden.

Die in der Regel eingesetzten Standardzusatze G462CG4Sil
(MAG) und das Kupferlot CuAl7 (MIG-Léten) erreichen aus-
reichende Verbindungsfestigkeiten. Die Konstruktion des Bau-
teils sollte die Erweichung in der Warmeeinflusszone berucksich-
tigen, um das hohe Festigkeitspotential der Werkstoffe zu
nutzen.

Dehngeregelte Wohlerkurve eines pressgeharteten MBW® 1500

Laserstrahlschweien

Das Laserstrahlschweien von MBW®-Stahlen ist sowohl| mit
CO,- als auch mit Festkdrperlasern gut mdglich. Das SchweiBen
mit CO,-Lasern geschieht unter Verwendung der gangigen
Schutzgase. In unvergitetem Zustand sollte die Feueraluminie-
rung vor dem LaserschweiBen lokal entfernt werden, da es sonst
zu festigkeitsmindernden AISi-Einschlissen kommt. Im vergite-
ten Zustand kommt es im Bereich der Warmeeinflusszone ohne-
hin zu einem nicht zu vermeidenden Festigkeitsabfall. Daher wird
auf die Entfernung der durchlegierten Beschichtung in der Regel
verzichtet. Ein Festigkeitsabfall in der Warmeeinflusszone kann
durch erneute Vergltung des Bauteils beseitigt werden. Die
Festigkeitsminderung durch AISi-Einschliisse verbleibt jedoch.

Betriebsfestigkeit und Crashverhalten
Mangan-Bor-Stahle werden gezielt fir die Warmumformung
angeboten. Erst durch die Warmebehandlung beim Presshéarten
werden die Werkstoffeigenschaften eingestellt, die im weiteren
Verlauf die Beanspruchbarkeit (Festigkeit, Betriebsfestigkeit und
Crash) charakterisieren. Da das Pressharten einen signifikanten
Einfluss auf die Werkstoffeigenschaften hat, obliegt es dem
Bauteilhersteller, die Beschreibung dieser Eigenschaften vorzu-
nehmen. Im Allgemeinen werden diese Stahle aufgrund des sehr
hohen Festigkeitsniveaus jedoch fiir Bauteile eingesetzt, die
wéahrend des Crashs nicht deformieren sollen. Die Wohlerkurve
zeigt die gute Dauerschwingfestigkeit eines MBW® 1500.
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Lieferbare Abmessungen

MBW-W® 1500

Dicke [mm]

1,00
1,10
1,20
1,30
1,40
1,50
1,60
1,70
1,80
1,90
2,00
2,10
2,20
2,30
2,40
2,50
2,60
2,70
2,80
2,90
3,00
3,10
3,20
3,30
3,40
3,50
3,60
3,70
3,80
3,90
4,00
4,10
4,20
4,30
4,40
4,50
4,60
4,70
4,80
4,90
5,00
5,10
5,20
5,30
5,40
5,50
5,60
5,70
5,80
5,90
6,00

Breite [mm]

800

850

900

950
1.000
1.050
1.100
1.150
1.200
1.250
1.300
1.350
1.400
1.450
1.500
1.550
1.600
1.650
1.700
1.750
1.800
1.850
1.900
1.950
2.000
2.050

2.100

800

850
900

950
1.000
1.050

1.100
1.150
1.200
1.250
1.300
1.350
1.400
1.450
1.500
1.550
1.600
1.650
1.700

1.750
1.800
1.850
1.900
1.950
2.000

mm Unbeschichtet mit Naturkante
Fur Innenteile.
Ubliche Abmessungen fir

Automobilkunden.

Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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MBW® 500, MBW® 600

Dicke [mm]

0,50

2,50

3,50

Breite [mm]

800

850

900

950
1.000
1.050
1.100
1.150
1.200
1.250
1.300
1.350
1.400
1.450
1.500
1.550
1.600
1.650
1.700
1.750
1.800
1.850
1.900
1.950
2.000
2.050
2.100

800

850
900

950
1.000
1.050

1.100
1.150
1.200
1.250
1.300
1.350
1.400
1.450
1.500
1.550
1.600
1.650
1.700

1.750
1.800
1.850
1.900
1.950
2.000
2.050

2.100

1 AS/AS Pro Aluminium-

Silizium-beschichtet

Fur Innenteile.
Ubliche Abmessungen fiir
Automobilkunden.

Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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MBW® 1200

Dicke [mm]

0,50

2,50

3,50

Breite [mm]

800

850

900

950
1.000
1.050
1.100
1.150
1.200
1.250
1.300
1.350
1.400
1.450
1.500
1.550
1.600
1.650
1.700
1.750
1.800
1.850
1.900
1.950
2.000
2.050
2.100

800

850
900

950
1.000
1.050

1.100
1.150
1.200
1.250
1.300
1.350
1.400
1.450
1.500
1.550
1.600
1.650
1.700

1.750
1.800
1.850
1.900
1.950
2.000
2.050

2.100

1 AS/AS Pro Aluminium-

Silizium-beschichtet

Fur Innenteile.
Ubliche Abmessungen fiir
Automobilkunden.

Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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MBW® 1500

Dicke [mm]

0,50

2,50

3,50

Breite [mm]

800

850

900

950
1.000
1.050
1.100
1.150
1.200
1.250
1.300
1.350
1.400
1.450
1.500
1.550
1.600
1.650
1.700
1.750
1.800
1.850
1.900
1.950
2.000
2.050
2.100

800

850
900

950
1.000
1.050

1.100
1.150
1.200
1.250
1.300
1.350
1.400
1.450
1.500
1.550
1.600
1.650
1.700

1.750
1.800
1.850
1.900
1.950
2.000
2.050

2.100

1 AS/AS Pro Aluminium-

Silizium-beschichtet

Fur Innenteile.
Ubliche Abmessungen fiir
Automobilkunden.

Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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MBW® 1900

Dicke [mm]

0,50

2,50

3,50

Breite [mm]

800

850

900

950
1.000
1.050
1.100
1.150
1.200
1.250
1.300
1.350
1.400
1.450
1.500
1.550
1.600
1.650
1.700
1.750
1.800
1.850
1.900
1.950
2.000
2.050
2.100

800

850
900

950
1.000
1.050

1.100
1.150
1.200
1.250
1.300
1.350
1.400
1.450
1.500
1.550
1.600
1.650
1.700

1.750
1.800
1.850
1.900
1.950
2.000
2.050

2.100

1 AS Pro Aluminium-
Silizium-beschichtet

Fur Innenteile.
Ubliche Abmessungen fiir
Automobilkunden.

Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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MBW-K® 1500

Breite [mm]

800

850

900

950
1.000
1.050
1.100
1.150
1.200
1.250
1.300
1.350
1.400
1.450
1.500
1.550
1.600
1.650
1.700
1.750
1.800
1.850
1.900
1.950
2.000
2.050
2.100

0,50
0,55
0,60
0,65
0,70
0,75
0,80
0,85
0,90
0,95
1,00
1,05
1,10
1,15
1,20
1,25
1,30
1,35
1,40
1,45
1,50
1,55
1,60
1,65
1,70
1,75
1,80
1,85
1,90
1,95
2,00
2,05
2,10
2,15
2,20
2,25
2,30
2,35
2,40
2,45
2,50
2,55
2,60
2,65
2,70
2,75
2,80
2,85
2,90
2,95
3,00

Dicke [mm]

mmm  Unbeschichtet mit Naturkante

Fur Innenteile.
Ubliche Abmessungen fiir
Automobilkunden.

800

850

900

950
1.000
1.050
1.100
1.150
1.200
1.250
1.300
1.350
1.400
1.450
1.500
1.550
1.600
1.650
1.700
1.750
1.800
1.850
1.900
1.950
2.000
2.050
2.100

Weitere Abmessungen auf Anfrage.



thyssenkrupp | Steel | Produktinformation MBW® | Stand: Dezember 2023, Version 0

MBW-K® 1900

Breite [mm]

800

850

900

950
1.000
1.050
1.100
1.150
1.200
1.250
1.300
1.350
1.400
1.450
1.500
1.550
1.600
1.650
1.700
1.750
1.800
1.850
1.900
1.950
2.000
2.050
2.100

0,50
0,55
0,60
0,65
0,70
0,75
0,80
0,85
0,90
0,95
1,00
1,05
1,10
1,15
1,20
1,25
1,30
1,35
1,40
1,45
1,50
1,55
1,60
1,65
1,70
1,75
1,80
1,85
1,90
1,95
2,00
2,05
2,10
2,15
2,20
2,25
2,30
2,35
2,40
2,45
2,50
2,55
2,60
2,65
2,70
2,75
2,80
2,85
2,90
2,95
3,00

Dicke [mm]

mmm  Unbeschichtet mit Naturkante

Fur Innenteile.
Ubliche Abmessungen fiir
Automobilkunden.

800

850

900

950
1.000
1.050
1.100
1.150
1.200
1.250
1.300
1.350
1.400
1.450
1.500
1.550
1.600
1.650
1.700
1.750
1.800
1.850
1.900
1.950
2.000
2.050
2.100

Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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Anwendungsbeispiel

B-S&ule mit Verstarkung aus presshartbarem
Mangan-Bor-Stahl MBW®.

Werkssonderguten werden mit den besonderen Eigenschaften von thyssenkrupp geliefert.
Weitere, hier nicht angegebene Lieferbedingungen werden in Anlehnung an die jeweils
gultige Spezifikation ausgefthrt. Zur Anwendung kommen die zum Ausgabedatum dieser
Produktinformation giltigen Spezifikationen.

Allgemeiner Hinweis

Angaben iiber die Beschaffenheit oder Verwendbarkeit von Materialien bzw. Erzeugnissen

dienen der Beschreibung. Zusagen in Bezug auf das Vorhandensein bestimmter Eigenschaf-

ten oder einen bestimmten Verwendungszweck bediirfen stets schriftlicher Vereinbarungen.
thyssenkrupp Steel Europe AG, Kaiser-Wilhelm-StraBe 100, 47166 Duisburg Technische Anderungen vorbehalten. Nachdruck, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung
Postanschrift: 47161 Duisburg, T: +49 203 52-45541 der thyssenkrupp Steel Europe AG. Die aktuellste Version der Produktinformation finden Sie
www.thyssenkrupp-steel.com, info.auto@thyssenkrupp.com unter: www.thyssenkrupp-steel.com/publikationen



