Kennen Sie schon unsere industrietauglichen Dienstleistungen?

~ Fraunhofer

IZFP

m  Akkreditiertes Priflabor gemaB DIN EN ISO/IEC 17025 fur verschiedene ZfP-Verfahren

m Kompetenzbescheinigung des akkreditierten Labors, im Bereich der Ultraschallprifung (neue)
zerstorungsfreie Prufverfahren fur die industrielle Prifpraxis zu qualifizieren und validieren Sensor- und Datensysteme fiir
Schneller Transfer bis zur Marktreife fir den qualifizierten, normenkonformen Einsatz in Sicherheit, Nachhaltigkeit und Effizienz
industriellen Anwendungen sowohl fir Neuentwicklungen (Eigenentwicklungen) oder fur
Anpassungen
Unser zugehoriges Qualitatsmanagementsystem ist nach DIN EN ISO 9001 zertifiziert
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Zerstorungsfreie Prifung pressgeharteter
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3MA — Pressharten
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3MA — Pressharten

Zur Minimierung von Fahrzeuggewicht

und Kraftstoffverbrauch bei gleichzeitigem
HochstmaB an Crashsicherheit der Fahr-
gastzelle werden Verstarkungselemente
der Karosserie aus hochstfesten Stahlen
gefertigt. Bei der Fertigung dieser Bauteile
setzen Hersteller und Zulieferer der Auto-
mobilindustrie vermehrt auf das sogenann-
te Form- oder Pressharten, da es besonders
ressourcenschonend und kostengunstig ist.

Beim Pressharten werden die umzuformen-
den Platinen in einem Durchlaufofen bis
auf ca. 950 °C erwarmt. Die dann rot glu-
henden Bleche werden Uber einen Transfer
(z. B. einen Roboter) in eine Presse einge-
legt, in die ein wassergekuhltes Werkzeug
eingebaut ist. Wahrend des SchlieBvor-
gangs der Presse wird das Material durch

das Werkzeug umgeformt. Gleichzeitig
wird dem Blech innerhalb weniger Sekun-
den die Warme entzogen. Durch die rasche
Abkuhlung bildet sich eine martensitische
Gefligestruktur im Stahl aus, welche die
hohe Festigkeit bzw. Harte des Werkstoffs
gewabhrleistet.

Zur Beurteilung der Fertigungsqualitat
werden die Bauteile bislang nur stichpro-
benartig auf ihre mechanisch-technologi-
schen KenngréBen geprift. Zur Bewertung
der Fertigungsqualitat werden Harte
(HV10), Zugfestigkeit (Rm), Dehngrenze
(Rp0.2), Bruchdehnung (A50) und Gleich-
malBdehnung (AG) der Proben bestimmt.
Diese zerstorenden Prifungen sind zeit-
und kostenaufwandig.
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Die 3MA-Priuftechnik (Mikromagnetische
Multiparameter-, Mikrostruktur- und
Spannungsanalyse) als schnelleres und
kostengunstigeres zerstorungsfreies Prif-
verfahren erlaubt es, mehrere relevante
Qualitatsmerkmale des Werkstoffs wie
Harte und die KenngréBen des Zugver-
suchs gleichzeitig zu bestimmen. Das
Verfahren kann wahlweise handisch oder
vollstdndig automatisiert eingesetzt und in
den Fertigungsprozess integriert werden.

Voraussetzung fur die Nutzung von 3MA
ist eine vorangehende Kalibrierung, die
mittels einer multiplen Regressionsanalyse

Approximationsfunktionen bestimmt,
welche die ZielgroBen mit den PrifgroBen
verknipfen.

Fur die Kalibrierung werden Bauteile aus
der laufenden Produktion verwendet und
gegebenenfalls zusatzliche Verfahrenspro-
ben hergestellt. Damit werden der gesamte
zu prufende Wertebereich der ZielgroBen
und der zu erwartenden Variationsbereich
maoglicher StorgroBen abdeckt.
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