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PERFORMANCE FACTS
Mit den Dualphasen-Stählen „classic“ und „high-ductility“ bietet voestalpine 

zwei Varianten, die durch hervorragende Performance überzeugen. 

Doch wie schneiden die beiden Produkte konkret in folgenden Bereichen ab:

»  Umformeigenschaften

»  Schweißeignung 

»  Crash-Verhalten 

Die voestalpine Werkstoff-Experten haben beide miteinander verglichen.
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CR440Y780T-DP CR440Y780T-DH

PREMIUMQUALITÄT 
MIT REDUZIERTEM 
CO2



Grenzformänderungsdiagramm für CR440Y780T-DP und CR440Y780T-DH
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UMFORMEIGENSCHAFTEN
Dualphasen-Stähle „classic“ überzeugen bei hohem Festigkeitsniveau durch 

sehr gute Kaltumformbarkeit und weisen zudem ein ausgewogenes Verhältnis 

zwischen optimaler Tiefzieheignung und geringer Kantenrissempfindlichkeit 

auf. Dualphasen-Stähle „high-ductility“ übertreffen dieses Eigenschaftsprofil 

und sind somit für komplexe Strukturbauteile bestens geeignet.

HÖHERES UMFORMPOTENZIAL 
DER „HIGH-DUCTILITY“ STÄHLE 
ERMÖGLICHT KOMPLEXERE 
GEOMETRIEN ODER WEITERE 
GEWICHTSEINSPARUNG

Die Grenzen der Umformbarkeit charakterisieren 
das Material und ermöglichen die Wahl des rich- 
tigen Werkstoffes. Im Diagramm ist die deutlich 
bessere Umformbarkeit des CR440Y780T-DH 
im Vergleich zum CR440Y780T-DP zu erkennen.
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 Lochaufweitungsversuch nach ISO 16630, typische Werte

HOHE SCHÄDIGUNGS- 
TOLERANZ BZW. GERINGE  
KANTENRISSEMPFINDLICHKEIT

Bei Betrachtung der Kantenrissempfindlichkeit 
liegen CR440Y780T-DP und CR440Y780T-DH in 
einem vergleichbaren Bereich.
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Mehr Designfreiheit
Das hohe Umformpotenzial der Dualphasen-Stähle „high-ductility“ ermöglicht die 
Realisierung komplexerer Bauteile und bietet daher mehr Spielraum für das Design.

Neues Leichtbaupotenzial 
Bessere Umformeigenschaften der „high-ductility“ Stähle ermöglichen die Verarbei-
tung einer höheren Festigkeitsklasse und damit die Reduktion der Bauteildicke. Die 
daraus resultierende Gewichtsreduktion öffnet neue Wege im Leichtbau.
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SCHWEISSEIGNUNG

Die Schweißeignung eines Stahls ist eine technologisch bedeutsame Werkstoff-

eigenschaft. Das Widerstandpunktschweißen ist in der Karosseriefertigung nach 

wie vor das maßgebliche Verfahren zur Verbindung von Karosseriebauteilen. 

GLEICH HOHE BELASTBARKEIT 
BEI DER SCHER- UND KOPF-
ZUGPRÜFUNG

Schweißpunkte an Dualphasen-Stählen „high- 

ductility“ ertragen die gewohnt hohen Bruch-

lasten von CR440Y780T-DP und ermöglichen 

dadurch die Herstellung sicherheitsrelevanter 

Strukturteile. 
Jeder Wert ist der arithmetische Mittelwert aus 5 Parallelproben, Blechdicke: 1,5 mm
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Punktschweißen	  nach	  SEP1220-‐2	  artgleich

1,0mm dp	  min dp	  max SZ	  min SZ	  max KZ	  min KZ	  max 1,2mm dp	  min dp	  max SZ	  min SZ	  max KZ	  min KZ	  max 1,4mm dp	  min dp	  max SZ	  min SZ	  max KZ	  min KZ	  max 1,5mm dp	  min dp	  max SZ	  min SZ	  max KZ	  min KZ	  max 1,6mm dp	  min dp	  max SZ	  min SZ	  max KZ	  min KZ	  max
1,0 1,2 1,4 1,5 1,6 V# mm mm kN kN kN kN V# mm mm kN kN kN kN V# mm mm kN kN kN kN V# mm mm kN kN kN kN V# mm mm kN kN kN kN

CP 800 CR680Y780T-‐CP V9501 V10824 V7500 V9501 4 5,9 10,5 15 3,5 7,6 V10824 4,7 6,7 14,8 22,7 9,7 10,9 V7500 4,9 7,3 15,5 26,5 12,4 13,4
1000 CR780Y980T-‐CP V9960 V10656 V10985 V9960 4,4 6,3 12,2 19,1 7,9 10 V10656 4,7 7,3 14,6 23,3 7,8 10,9 V10985 4,9 6,7 15,4 24 8,3 9,2
1200 CR900Y1180T-‐CP V10932 V10932 4,4 6,7 12,8 21,2 6,5 8,4

DP 450 CR260Y450T-‐DP
500 CR290Y490T-‐DP
600 CR330Y590T-‐DP V9763 V10382 V9759 V9763 4,7 6,6 14,8 19 9,3 12,7 V10382 4,9 14,6 19,7 11,9 13,2 V9759 5,1 6,7 16,8 21 13,7 16,2
800 CR440Y780T-‐DP V9651 V8737 V9656 V10379 V10553 V9651 4 6 11 14 6,1 7,1 V8737 4,4 6,5 13 17 6,2 7,4 V9656 4,7 6,3 14,4 20,5 9 11,9 V10379 4,9 6,6 17,3 23,3 10,2 13 V10553 5,1 6,9 17,5 25 7,9 12
1000 CR700Y980T-‐DP V10886 V9463 V11364 V9458 V10886 4 5,4 11,6 14,7 5,4 6,3 V9463 4,4 6,3 14,1 18,8 5,7 7,8 V11364 4,7 6,7 17,9 24,6 7,2 8 V9458 4,9 6,7 17 23,5 6,9 9,4

TRIP 600 V8871 V8519 V8871 4 6,6 9,3 12,8 3,9 5,4 V8519 4,4 6,1 13,4 15,7 7,6 9
700 V8440 V7710 V7052 V7702 V7715 V8440 4 5,5 10,5 13,9 4,5 7,4 V7710 4,3 6,1 13,4 16,3 8,4 9,3 V7052 4,7 7,1 13,25 22,18 8,9 10,6 V7702 4,9 6,8 16,3 21,3 9,5 10,3 V7715 5 6,7 15,9 23,6 10,9 11,6
800 V8891 V9679 V10551 V9510 V10550 V8891 4 5,8 11,45 13,6 4,9 5,5 V9679 4,4 6,1 13,3 17,8 6,1 8 V10551 4,7 6,5 15,54 20,49 7,13 10,76 V9510 4,9 6,9 15,5 22,2 5,7 9,9 V10550 5,1 7 18,37 24,54 5,32 13,71
1000 V8044 V8220 V9353 V8041 4 5,4 11,88 15,08 4,44 6,07 V8220 4,4 5,7 13,68 17,5 5,1 6,18 V9353 4,9 6,9 17,52 23,87 4,84 8,57

HD 600 CR330Y590T-‐DH V10775 V11137 V11137 4,9 6,5 15,5 20,3 10,9 13,3
800 CR440Y780T-‐DH V10726 V11329 V11058 V11328 V10726 4,1 5,8 10,8 14,6 6 6,6 V11329 4,4 6,5 14,2 17,1 7,6 10,4 V11058 5 6,4 17,4 21,9 10,4 11,1 V11328 5,1 6,7 17,6 22,7 9,9 12,1
1000 CR700Y980T-‐DH V10410 V11280 V10365 V10410 4 5,6 11,8 16,3 3,3 6,4 V11280 4,4 6,2 16,2 20,6 4,9 5,4 V10365	  (1,4mm)4,8 6,5 19,2 24,3 4,8 11,3
1200 CR850Y1180T-‐DH V11274 V11125 V11296 V11274 4,4 5,7 16,3 19,7 3,5 4,4 V11125 4,9 6,2 19,4 26,6 4,2 5,9 V11296 5,1 6,5 20,5 27,2 2,6 6,7

AUSWAHL	  microsite 4,89898
dp	  min dp	  max SZ	  min SZ	  max KZ	  min KZ	  max

V# mm mm kN kN kN kN
CP 800 CR680Y780T-‐CP 1mm 4 5,9 10,5 15 3,5 7,6 t=1,5mm

1000 CR780Y980T-‐CP 1,2mm 4,4 6,3 12,2 19,1 7,9 10 Schweißstrom Imin Imax Imin Imax Scherzug Kopfzug Scherzug Kopfzug
1200 CR900Y1180T-‐CP 1,2mm 4,4 6,7 12,8 21,2 6,5 8,4 Punktdurchmesser	  [mm] 4,9 6,6 4,9 6,6

DP 450 CR260Y450T-‐DP Scherzugkraft	  [kN] 17,3 22,0 17,4 21,9 Imin 17,3 10,2 17,4 10,4
500 CR290Y490T-‐DP Kopfzugkraft	  [kN] 10,2 13,0 10,4 12,9 Imax 4,7 2,8 4,5 2,5
600 CR330Y590T-‐DP 1,4mm 4,7 6,6 14,8 19 9,3 12,7 Jeder	  Wert	  ist	  der	  arithmetische	  Mittelwert	  aus	  5	  Parallelproben
800 CR440Y780T-‐DP 1,4mm 4,7 6,3 14,4 20,5 9 11,9 Scherzugversuch	  nach	  ÖNORM	  EN	  ISO	  14273	  (2014),	  Kopfzugversuch	  nach	  ÖNORM	  EN	  ISO	  14272	  (2014)
1000 CR700Y980T-‐DP 1,4mm 4,7 6,7 17,9 24,6 7,2 8

TRIP 600 1,2mm 4,4 6,1 13,4 15,7 7,6 9
700 1,2mm 4,3 6,1 13,4 16,3 8,4 9,3
800 1,2mm 4,4 6,1 13,3 17,8 6,1 8

HD 600 CR330Y590T-‐DH 1,5mm 4,9 6,5 15,5 20,3 10,9 13,3
800 CR440Y780T-‐DH 1,5mm 5 6,4 17,4 21,9 10,4 11,1
1000 CR700Y980T-‐DH 1,4mm 4,8 6,5 19,2 24,3 4,8 11,3
1200 CR850Y1180T-‐DH 1,5mm 4,9 6,2 19,4 26,6 4,2 5,9

t=1,5mm,	  FVZ DP800 DP800HD
Schweißstrom Imin Imax Imin Imax Imin delta	  =	  Imax	  -‐	  IminImin delta	  =	  Imax	  -‐	  Imin
Schweißstrom	  [kA] 6,7 8,4 5,7 7,2 6,7 1,7 5,7 1,7

5,7 7,4
Jeder	  Wert	  ist	  der	  arithmetische	  Mittelwert	  aus	  5	  Parallelproben
Schweißparameter	  nach	  ÖNORM	  EN	  ISO	  18278-‐2	  (2014):	  MFDC	  1-‐Impuls,	  320ms,	  4,0kN

DP800 DP800HD

DP800 DP800HD

Stahlgüte
Blechdicke	  /	  mm

Stahlgüte
DP800 DP800HD

Imin	   Imax	   Imin	   Imax	  
DP800	   DP800HD	  

Punktdurchmesser	  [mm]	   4,9	   6,6	   4,9	   6,6	  

Scherzugkrae	  [kN]	   17,3	   22,0	   17,4	   21,9	  

Kopfzugkrae	  [kN]	   10,2	   13,0	   10,4	   12,9	  
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Gelb-‐rote	  Werte	  zweckopgmiert,	  aber	  
aufgrund	  Schweißversuche	  an	  DP800HD	  	  
blank	  1,5mm	  erwiesen	  

Gelb-‐rote	  Werte	  zweckopgmiert,	  aber	  
aufgrund	  Schweißversuche	  an	  
DP800HD	  	  blank1,5mm	  erwiesen	  

Kopfzugkrae	  bei	  Imax	  von	  DP800	  etwas	  
nach	  unten	  korrigiert,	  damit	  das	  
Gesamtbild	  passt.	  Dies	  ist	  anhand	  von	  
anderen	  Versuchen	  plausibel.	  

Kernbotscha?	  (DP800	  vs.	  DP800HD):	  
Beim	  Widerstandspunktschweißen	  nach	  SEP1220-‐2	  (2011)	  
zeigt	  der	  DP800HD	  im	  Vergleich	  zu	  DP800	  einen	  ebenso	  
großen	  Schweißbereich.	  Dieser	  ist,	  bedingt	  durch	  den	  
höheren	  elektrischen	  Widerstandes	  des	  Materials,	  zu	  
etwas	  geringeren	  Stromstärken	  verschoben.	  
Die	  mechanische	  Belastbarkeit	  ist	  sowohl	  im	  
Scherzugversuch,	  als	  auch	  im	  Kopfzugversuch	  gleichwergg.	  
Dies	  gilt	  sowohl	  für	  den	  kleinsten,	  als	  auch	  den	  größten	  
möglichen	  Punktdurchmesser,	  anhand	  dieser	  
Schweißparametern.	  
Gezielte	  Opgmierungen	  der	  Schweißparameter	  lassen	  hier	  
noch	  merkliche	  Verbesserungen	  zu.	  

Scherzugprüfung nach ISO 14273 Kopfzugprüfung nach ISO 14272
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4,5 4,7

PROZESSSICHERHEIT DURCH 
GROSSEN SCHWEISSBEREICH

Beim Widerstandspunktschweißen haben 

CR440Y780T-DP und CR440Y780T-DH ver-

gleichbare Schweißbereiche. 
Schweißparameter nach ISO 18278-2: MFDC 1-Impuls, Blechdicke: 1,5 mm
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CRASH-VERHALTEN
getestet im voestalpine Crash-Simulator

Ergebnisse von Crash-Tests liefern wertvolle Rückschlüsse für Werkstoffentwickler und Anwen-

der. Im Rahmen dieser Tests werden hochfeste Karosseriestähle bis an die Grenzen ihrer Duk-

tilität geprüft und damit ihre Eignung für anspruchsvolle Anwendungen abgesichert.

HERAUSRAGENDE FALTBEUL-
EIGNUNG VON CR440Y780T-DH

AXIALER CRASH VON 
LÄNGSTRÄGERN

Sowohl CR440Y780T-DP als auch CR440Y780T-DH 

zeichnen sich durch hervorragendes Crash-Ver-

halten aus. Beide Stähle weisen im Axialcrash 

eine vergleichbare Faltbeuleignung und Ener-

gie-absorption auf.
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Weiterführende Informationen finden Sie auf: 
.voestalpine.at/ultralights
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Weiterführende Informationen finden Sie auf: 
.voestalpine.at/ultralights

Mit greentec steel verfolgt die voestalpine einen ambitionierten Stufenplan zur 

langfristigen Dekarbonisierung der Stahlerzeugung. Das erklärte Ziel ist es bis 

2050 CO2-neutral zu produzieren und die ersten Schritte in diese Richtung sind 

getan. Durch eine prozessoptimierte Fahrweise können bereits jetzt bis zu 10 % 

der direkten CO2-Emissionen am Standort Linz vermieden werden. Die Werk-

stoff- und Verarbeitungseigenschaften des Stahls werden durch diese Fahrweise 

jedoch nicht beeinflusst. Alle voestalpine Stahlbandprodukte mit dem gewohnt 

einzigartigen Nutzenprofil sind daher in Premiumqualität auch mit reduziertem 

CO2-Fußabdruck als greentec steel Edition erhältlich.

UNSER WEG 
IN EINE GRÜNERE
ZUKUNFT 
Premiumprodukte in der greentec steel Edition

Premiumqualität mit reduziertem CO2-Fußabdruck
Max. CO2-Fußabdruck 2,15 kg CO2e/kg Stahl 1) 

Max. CO2-Fußabdruck 2,30 kg CO2e/kg Stahl 1) 

Max. CO2-Fußabdruck 2,30 kg CO2e/kg Stahl 1) 
1) nach EN 15804+A2 (Methodik EPD) „Cradle-to-Gate” 

Kaltgewalztes Stahlband – greentec steel Edition

Feuerverzinktes Stahlband – greentec steel Edition

Elektrolytisch verzinktes Stahlband– greentec steel Edition

Sämtliche in den voestalpine Lieferspektren angeführten Produkte, Abmessungen und Stahlsorten sind auch in der 
greentec steel Edition erhältlich.


