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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum flexi-
blen Walzen von beschichteten Stahlbandern.

[0002] Aus der DE 10 2004 023 886 A1 sind ein Ver-
fahren und eine Vorrichtung zur Veredelung von flexibel
gewalztem Bandmaterial bekannt. Bei der Herstellung
von flexibel gewalztem Bandmaterial wird die Material-
dicke dieses Bandes periodisch verandert, um in einem
fortlaufenden Prozess das Ausgangsmaterial fiir Einzel-
platinen herzustellen, die entsprechend den Anforderun-
gen an die daraus herzustellenden Blechbauteile in
Bandlangsrichtung angepasste Materialdicken aufweist.
Nach dem erfolgreichen Walzen wird das Bandmaterial
zunachst auf ein Coil aufgewickelt. Eine Warmebehand-
lung findet in der Regel am aufgewickelten Coil statt. An-
schliefend wird das Band wieder vom Coil abgewickelt,
einer Oberflachenbehandlung unterzogen und erneut
auf ein Coil aufgewickelt. Erst danach erfolgt in einem
weiteren Vorgang das Abteilen von Einzelplatinen und
das Weiterverarbeiten zu einzelnen Blechbauteilen. Da
dieser Vorgang aufwandig ist und die Oberflachenbe-
handlung aufgrund der unterschiedlichen Materialdicken
des Bandmaterials nicht optimiert ist, ist es Aufgabe der
DE 102004 023 886 A1, ein verbessertes Verfahren und
eine daran angepasste Vorrichtung vorzuschlagen, mit
denen die Veredelung des flexibel gewalzten Bandma-
terials vereinfacht und verbessert werden kann. Die Auf-
gabe soll dadurch geldst werden, dass das Band als fle-
xibel gewalztes Bandmaterial hergestellt wird, aufgespult
wird und anschlieRend vom Coil wieder abgewickelt wird
und in einem einheitlichen kontinuierlichen Durchlauf
durch eine Behandlungslinie aus Glihstrecke, Ab-
schreckeinheit, Vorheizeinheit und Zinkbad wéarmebe-
handelt und feuerverzinkt wird. Hierzu wird ein Durch-
laufofen miteiner Glihstrecke und einer Abschreckstrek-
ke, einer Vorheizeinheit und einem Zinkbad vorgesehen
sowie eine abschlieBende Abblasdiise. Die Verzinkung
findet bei 470° bis 500°C statt, wobei ein Teil der fir die
vorhergehende Warmebehandlung eingesetzten Ener-
gie fur den Verzinkungsvorgang ausgenutzt werden soll.
Gegebenenfalls soll in einer Abblaseinheit hinter dem
Zinkbad uberschiissiges anhaftendes Zink vom Band-
material abgeblasen werden, um eine genau eingestellte
Schichtdicke zu erreichen, wobei ebenfalls die Banddik-
ke ermittelt wird und zur Ansteuerung des Dlsenabstan-
des dienen soll.

[0003] Ausder DE 10 2005 031461 A1 ist ein Verfah-
ren zur Herstellung eines mikrolegierten Kaltbandes mit
einem auf den Dickenverlauf abgestimmten Eigen-
schaftsprofil bekannt, wobei ein Warmband aus Stahl mit
einer im Wesentlichen homogenen Dicke und Festigkeit
zu einem Kaltband mit einerim Wesentlichen konstanten
Banddicke mit Abwalzgraden im Bereich zwischen 5 und
60 % gewalzt wird, eine Gluhbehandlung des Kaltbandes
bei einer Temperatur zwischen 500° und 600°C durch-
gefluhrt wird und ein zweites Walzen des Kaltbandes vor-
genommen wird, bei dem das Walzen flexibel derart
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durchgefiihrt wird, dass vordefinierte Dickenverlaufe ein-
gestellt werden mit einem Bereich héherer Dicke und ei-
nem Bereich geringerer Dicke und anschlieRend eine
zweite Glihbehandlung durchgeflhrt wird.

[0004] AusderEP 1074 317 B1 istein Verfahren zum
flexiblen Walzen eines Metallbandes bekannt, wobei das
Metallband wahrend des

[0005] Walzprozesses durch einen zwischen zwei Ar-
beitswalzen gebildeten Walzspalt gefiihrt und der Walz-
spalt wahrend des Walzvorganges gezielt verfahren
wird, um Uber die Lange des Metallbandes unterschied-
liche Banddicken zu erzielen. Dieses flexible Walzen soll
dadurch gekennzeichnet sein, dass wahrend des Walz-
prozesses der Walzspalt gezielt verfahren wird, wodurch
unterschiedlich lange Bandabschnitte mit unterschiedli-
chen Banddicken gewalzt werden, die Giber unterschied-
liche Steigungen miteinander verbunden sein kénnen.
Das Ziel des flexiblen Walzens soll es sein, Walzprodukte
mit belastungs- und gewichtsoptimierten Querschnitts-
formen herzustellen. Die EP 1 074 317 B1 schlagt eine
verbesserte Verfahrensfiihrung zum flexiblen Walzen
vor, um ein Metallband mit einer verbesserten Planheit
auch bei breiten Bandern zu erzielen.

[0006] Aus der EP 1 080 800 B1 ist ebenfalls ein Ver-
fahren zum flexiblen Walzen bekannt, das dem zuvor
genanntenim Wesentlichen entspricht, wobei ein auf das
Metallband wirkender Temperatureinfluss wahrend des
Walzens kompensiert wird, um Abweichungen von der
Solldicke und/oder Solllange der einzelnen Bandab-
schnitte bei vorgegebener Endtemperatur des Metall-
bandes zu vermeiden.

[0007] Ausder EP 1181 991 A2 sind zudem ein Ver-
fahren und eine Vorrichtung zum flexiblen Walzen eines
Metallbandes bekannt, in denen in einfacher Weise ein
asymmetrisches Banddickenprofil erzielbar sein soll.
[0008] AusderDokumentEP1861517 B1 wird ein Ver-
fahren zum Schmelztauchbeschichten von warmgewalz-
te Stahlband offenbart, wobei ein Warmband
schmelztauchbeschichtet wird, und die Fertigdicke und
die Dickentoleranz des schmelztauchbeschichteten
Stahlbandes durch eine kontrollierte Dickenreduktion in
einem WalzgerUst in der Prozesslinie erreicht wird, bei
der durch mindestens ein Dickenmessgerat im Auslauf
des Walzgerustes das Erreichen der Fertigdicke kontrol-
liert wird und Abweichungen von dieser nach oben oder
unten als Stellsignal auf die Anstellung des Walzgeristes
zurlickgefuhrt werden, um die Dickenreduktion entspre-
chend zu erhéhen oder zu reduzieren.

[0009] Aufgabe der Erfindung ist es, flexibel gewalzte
und mit einem Korrosionsschutz versehene Bleche fir
das Pressharteverfahren zur Verfligung zu stellen, die
erheblich glinstiger als bisher herstellbare und trotz des
flexiblen Walzens in ihren restlichen Eigenschaften ein-
heitlich sind.

[0010] Die Aufgabe wird mit einem Verfahren mit den
Merkmalen des Anspruchs 1 geldst.

[0011] Weitere vorteilhafte Weiterbildungen sind in
Unteransprichen gekennzeichnet.



3 EP 2 044 234 B1 4

[0012] Wieausdem Stand der Technik schon bekannt,
wird beim flexiblen Walzen mit unterschiedlichen Walz-
driicken gearbeitet, um unterschiedliche Dicken des
Stahlbandes herzustellen. Bislang wurden hierfir keine
verzinkten oder in sonstiger Weise beschichteten Bleche
verwendet, da sich das flexible Walzen auch auf die
Schichtdicke der Beschichtung auswirkt. Zudem wurde
bei der Erfindung als Problem erkannt, dass die unter-
schiedlichen Blechdicken nach dem flexiblen Walzen bei
nachfolgenden Aufheizverfahren, insbesondere fir das
Pressharten, bei dem eine aufgeheizte Platine in ein
Warmumformwerkzeug eingelegt und dort umgeformt
wird, oder ein Bauteil umgeformt wird, anschlieend auf-
geheizt und in einem Formwerkzeug formgehartet wird,
unterschiedliche Aufheizkurven fir die verschiedenen
Bleckdicken ergibt. Dies ist problematisch, da durch die
unterschiedlichen Aufheizkurven auch unterschiedliche
Temperaturen resultieren, wodurch die Materialeigen-
schaften je nach Blechdicke variieren.

[0013] Die moglichen Beschichtungen, mit denen er-
findungsgemaR die flexibel zu walzenden Béander be-
schichtet sein kdnnen, sind Schmelztauchbeschichtun-
gen und elektrolytische Beschichtungen. Médgliche
Schmelztauchbeschichtungen sind z. B. feuerverzinkte
Schichten oder feueraluminierte Schichten aber auch
Mischformen hieraus, d. h. Legierungen aus Zink und
Aluminium aber auch aus Zink und anderen Metallen
oder Aluminium und anderen Metallen.

[0014] Mogliche elektrolytische Beschichtungen sind
beispielsweise elektrolytisch aufgebrachte Zinkschich-
ten aber selbstversténdlich sind auch andere elektroly-
tisch aufgebrachte Metallschichten mdglich.

[0015] Wenn nachfolgend von Zinkschichten oder feu-
erverzinkten Schichten gesprochen wird, steht dies le-
diglich stellvertretend auch fir die anderen oben genann-
ten mdéglichen Schichten.

[0016] Die erfindungsgemal® erkannten Probleme,
dass die unterschiedlichen Blechdicken unterschiedliche
Aufheizkurven Uber die Bandldnge ergeben und, dass
verschiedene Zinkschichtdicken in Folge des flexiblen
Walzprozesses entstehen, werden erfindungsgeman
dadurch geldst, dass ein Warmband vor dem flexiblen
Walzen feuerverzinkt wird und/oder die Emissivitat bzw.
der Absorptionsgrad durch mechanische oder chemi-
sche Behandlung der Zinkoberflache beeinflusst wird.
Durch diese Einstellung der Emissivitat/des Absorptions-
grades kann eine unterschiedliche Warmeaufnahmefa-
higkeit Gber die Bandlange erzielt werden. Beispielswei-
se wird der Absorptionsgrad in einem Bereich, in dem
das Band und/oder die Beschichtung besonders dinn
ist, schlecht eingestellt, wahrend er in dem Bereich, in
dem das Band und/oder die Beschichtung besonders
dick ist, besonders gut eingestellt wird. Selbstverstand-
lich werden entsprechende Zwischenstufen eingehalten.
[0017] Um unterschiedliche Zinkschichtdicken in Fol-
ge des flexiblen Walzprozesses auszugleichen, so dass
alle Blechteile nach dem flexiblen Walzen von einer Zink-
schicht einheitlicher Dicke bedeckt sind und somit auch
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einheitliche Korrosionsschutzeigenschaften aufweisen,
wird beim Feuerverzinken des Warmbandes die Zink-
schichtdicke mittels variabler Einstellung des Abstreif-
druckes bzw. zusatzlichen elektromagnetischen Feldern
voreingestellt. Bereiche, die anschlieRend flexibel sehr
diinn ausgewalzt werden, besitzen somit nach dem Feu-
erverzinken eine dickere Zinkschicht, wahrend Bereiche,
die dicker verbleiben, eine diinnere Zinkschicht besitzen.
Selbstverstandlich werden auch hier die entsprechenden
unterschiedlichen Zwischenbereiche eingestellt bzw.
sind ohne Weiteres einstellbar.

[0018] Durch das erfindungsgemafRe Vorgehen lasst
sich eine deutlich kosteneffizientere Herstellung von fle-
xiblen gewalzten Blechautomobilteilen erzielen, da die
Transportkosten der Coils zur Nachverzinkung sowie
das im Stand der Technik tbliche Haubenglihen weg-
fallen. Zudem lasst sich statt einer Stiickverzinkung oder
einer Schmalbandverzinkung nach dem Wuppermann-
verfahren (WM-FVZ, siehe Fig. 2) der erheblich kosten-
gunstigere kontinuierliche Feuerverzinkungsprozess am
Band einsetzen, so dass auch hier in erheblicher Weise
gespart wird.

[0019] DieErfindung wird anhand einer Zeichnung bei-
spielhaft erlautert. Es zeigen dabei:

Figur 1:  ein Ablaufdiagramm zeigend schematisch
die moglichen erfindungsgemaflen Verfah-
rensablaufe;

Figur 2:  ein Ablaufdiagramm zeigend schematisch
den Verfahrensablauf nach dem Stand der
Technik.

[0020] Im Stand der Technik wurde bislang unbe-
schichtetes Warmband Ublicherweise aus normalen Au-
tomobilstahlen kalibriert, anschliefend flexibel gewalzt
und dann einem Rekristallisationsgliihen unterzogen,
um die durch das Walzen erzeugten Gefligednderungen
wieder rickgéngig zu machen. Dieses Rekristallisations-
glihen findet Ublicherweise in einem Haubengliihofen
statt, wobei das Band zuvor zu einem so genannten Coil
aufgehaspelt und als ganzes Coil gegliiht wird. Anschlie-
Rend werden diese geglihten Coils zu einer Verzin-
kungsanlage transportiert und dort verzinkt und dann
wieder zurlick transportiert, Platinen geschnitten und
Bauteile geformt, die dann das Endprodukt ergeben.
[0021] Erfindungsgemal wird ein Warmband oder
Kaltband einer Feuerverzinkungsanlage zugefihrt, bei
der das Band vom Coil abgehaspelt, an das vorherge-
hende Band angeschweil3t und dann durch die Verzin-
kungsanlage durchgefiihrt wird. In der Verzinkungsanla-
ge erfolgt eine Erwarmung des Bandes und anschlie-
Rend die an sich bekannte Durchfliihrung durch das Feu-
erverzinkungsbad.

[0022] Es ist an sich bekannt, nach dem Feuerverzin-
kungsbad so genannte Abstreifdiisen vorzusehen, wel-
che die Zinkschicht auf dem frisch verzinkten Band ein-
stellen, wobei Luft oder ein anderes Gas durch eine Breit-
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schlitzdiise auf die noch flissige Zinkschicht geblasen
wird, so dass ein Druck auf die Zinkschicht entsteht, der
das flussige Zink entgegen der Bandlaufrichtung driickt,
so dass nach der Beschichtungsdiise eine vorgegebene
Schichtdicke vorliegt. AnschlieRend wird das Band ge-
gebenenfalls einer Warmebehandlung bzw. Kiihlung un-
terworfen.

[0023] Erfindungsgemal wird mit der Abstreifeinrich-
tung eine Zinkschicht mit einer flexibel aufzubringenden
Dicke erzeugt. Die Abstreifvorrichtung kann auch eine
Anlage sein, die Uber ein elektromagnetisches Feld ab-
streifend auf die Zinkschicht einwirkt.

[0024] Bei einer gegebenen Lange des Bandes, wel-
ches durch die Verzinkung gefiihrt wird, ist von vornher-
ein bekannt, welche Bandlangen beim nachfolgenden
flexiblen Walzen diinn ausgewalzt werden und welche
dicker ausgewalzt werden. Da die Walzen, die spater
das flexible Walzen (ibernehmen, auch entsprechend
der Lénge des Bandes angesteuert werden und zu jeder
Zeitbekanntist, welcher genaue Bandabschnitt oder wel-
che genaue Bandlange des genauen Coils gerade durch
die Walzen lauft, wird die gleiche Steuerung verwendet,
um den Abstreifdisendruck zu verédndern. Somit kdnnen
in unterschiedlichen Bereichen des Bandes auch unter-
schiedliche Schichtdicken der Verzinkung sichergestellt
werden. Z. B. wird in einem Bereich, der spater beson-
ders stark, d. h. dinn, ausgewalzt wird, der Disendruck
geringer gewahlt und damit weniger Material abgestreift
alsinBereichen, indenen spater ein geringerer Walzgrad
durchgefiihrtwird. Durch diese Vorgehensweise kann ei-
ne einheitliche Zinkschichtdicke Giber das gesamte spa-
ter flexibel gewalzte Band bei dort unterschiedlichen
Banddicken sichergestellt werden.

[0025] Das oben genannte Feuerverzinkungsverfah-
ren kann selbstversténdlich in gleicher Weise auch bei
anderen Schmelztauchverzinkungen mit Erfolg einge-
setzt werden, beispielsweise Feueraluminierungen oder
Schmelztauchbeschichtungen aus Legierungen auf Ba-
sis von Aluminium oder Legierungen auf Basis von Zink
sowie Legierungen aus anderen Metallen oder mit mehr
Metallen als Zink und Aluminium.

[0026] Bei elektrolytischen Beschichtungen wird die
aufzubringende Schichtdicke Uber die Starke des elek-
trolytisch wirksamen Stromes und/oder die Bandge-
schwindigkeit im elektrolytischen Beschichtungsbad ge-
steuert, wobei als Steuerung grundsétzlich ebenfalls die
Steuerung verwendbar ist, mit welcher auch das lagege-
naue Abweichen der unterschiedlichen Blechdicken
beim flexiblen Walzen durchgefiihrt wird.

[0027] Nach dem Beschichten, wie z. B. dem Verzin-
ken, kann sich das flexible Walzen anschlieRen, wobei
beim flexiblen Walzen, wie bereits ausgefiihrt, unter-
schiedliche Blechdicken exakt bezlglich der Bandlange
positioniert erzielen lassen. Aus dem flexibel gewalzten
Blech werden anschlieBend in an sich bekannter Weise
Platinen geschnitten, die dem entsprechend auch den
vorgegebenen Dickenverlauf Uber die Ldénge bzw. Breite
besitzen. Diese Platinen mit unterschiedlichen Dicken-
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profilen werden dann erfindungsgemaR fiir eine Pres-
shartung verwendet.

[0028] Das Pressharten kann hierbei durch zwei un-
terschiedliche Verfahren realisiert werden.

[0029] Bei einer ersten Mdglichkeit werden die ge-
schnittenen Platinen austenitisiert, d. h. einer Warmebe-
handlung unterzogen, bei der abhangig vom Stahl eine
Austenitumwandlung stattfindet. Anschliefend wird die
heilRe Platine in ein Warmumformwerkzeug eingefligt,
im Warmumformwerkzeug zum Bauteil umgeformt und
gleichzeitig gekuhlt. Die Kiihlung erfolgt hierbei mit einer
Temperatur, die Uber der kritischen Hartetemperatur
liegt, so dass im Umformwerkzeug auch zeitgleich die
Hartung stattfindet. AnschlieRend verlasst die gehartete
umgeformte Platine die Presse und kann gegebenenfalls
noch nachgearbeitet werden oder ist bereits das End-
produkt.

[0030] Beieinerzweiten Ausfiihrungsform wird anstel-
le einer Warmumformung eine Formhartung durchge-
fuhrt. Beim Formharten wird die Platine kalt umgeformt.
Vorzugsweise erfolgt diese kalte Umformung in alle drei
Raumrichtungen bereits vollstdndig, ebenso der Be-
schnitt der Kanten und die Erzeugung eines Lochbildes.
Vorzugsweise wird die Platine mit einem Untermal von
0,5 bis 2 % in alle drei Raumrichtungen ausgeformt und
anschlieBend austenitisiert. Bei der Austenitisierung wird
durch die Warmedehnung die Minderausformung um 0,5
bis 2 % kompensiert, so dass nach dem vollstédndigen
planméRigen Erhitzen die umgeformte Platine ihre End-
geometrie besitzt. Diese nun Endgeometrie oder End-
kontur entsprechende Platine wird in ein Formhartewerk-
zeug eingelegt, welches ebenfalls exakt die Kontur bzw.
Geometrie des gewiinschten Endbauteils besitzt. Das
Bauteil wird in dem Formhartewerkzeug zumindest im
Bereich der besonders stark ausgeformten Bereiche
formschlissig gehalten, vorzugsweise vollstandig form-
schllssig gehalten, abgekuiihlt und durch das Abkuhlen
gehartet.

[0031] Anschlielend wird das Bauteil als Endprodukt
aus dem Formhértewerkzeug entnommen.

[0032] Wie bereits ausgefiihrt, findet eine Austenitisie-
rung der Platinen statt. Hierbei wird die Platine bei den
vorzugsweise verwendeten hartbaren Stahlen vom Typ
22MnB5 auf etwa 900° bis 950°C erhitzt. Dadurch, dass
die Platine unterschiedliche Blechdicken besitzt, entste-
hen auchim Blech unterschiedliche Warmeverlaufe bzw.
Warmebehandlungsprofile, welche letztlich in unter-
schiedlichen Temperaturen lber die Lange bzw. Breite
der Platine resultieren. Da eine vollstéandige Hartung an-
gestrebt wird, missen somit auch die Bereiche mit gro-
Reren Blechdicken zumindest die Austenitisierungstem-
peratur aufweisen. Dies fuhrt jedoch dazu, dass die diin-
neren Bereiche quasi Gberhitzt werden. Durch diese un-
terschiedlichen Temperatur- bzw. Warmebehandlungs-
profile der unterschiedlichen Blechdickenbereiche der
Platine Giber den gesamten Behandlungsprozess kénnen
unterschiedliche Harten bzw. Materialeigenschaften ent-
stehen.
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[0033] Umdieszuverhindern bzw.zuvermindern, wird
nach dem Verzinken und vor dem flexiblen Walzen oder
nach dem flexiblen Walzen und vor dem Platinen schnei-
den die Oberflache des Bandes beeinflusst.

[0034] Die Oberflachenbehandlung des Bandes kann
auf unterschiedliche Weisen erfolgen. Ziel der Oberfla-
chenbehandlung ist es, die Emissivitat bzw. die Absorp-
tion von Warme bzw. von Warmestrahlung zu beeinflus-
sen. Hierdurch kann ein unterschiedlicher Zinkschicht-
dickeauftrag vor dem Walzen auch vermieden werden
und lediglich durch die Oberflachebehandlung quasi glei-
che Eigenschaften beim Glihen erzielt wurden.

[0035] Erfindungsgemal kann dies durch eine Mattie-
rungsbehandlung, ein Dressieren, d. h. eine Mikrokon-
turierung der Oberfliche, oder eine zusatzliche Be-
schichtung erfolgen.

[0036] Es ist somit mdglich, die Bereiche, die beim fle-
xiblen Walzen besonders stark gewalzt werden und spa-
ter einen diinneren Bereich des Bandes ergeben, beson-
ders stark reflektierend oder emittierend auszubilden, um
beim Erhitzen fir die Austenitisierung mdéglich wenig
Warme aufzunehmen.

[0037] Die Bereiche, die spater nach dem flexiblen
Walzen oder schon nach dem flexiblen Walzen dicker
sind, kénnen eine mattierte, wenig reflektierende bzw.
dressierte Oberflache erhalten oder mit einem tempora-
ren dunklen Schutzlack oder mit einer Metalloxid-Ober-
flache versehen sein, welche eine besonders gute Auf-
nahme von Warmestrahlung und somit eine gute Durch-
warmung der dickeren Bereiche erméglicht.

[0038] Fir die Oberflichenbehandlung wird grund-
satzlich die gleiche Steuerung wie fur das flexible Walzen
oder das flexible Verzinken verwendet, so dass lagege-
nau und sehr korrekt die entsprechenden Bereiche in
ihrer Oberflachenbeschaffenheit verandert werden kon-
nen.

[0039] Vorteil der Erfindung ist es, dass es gelingt,
hartbare Stahle, die fir die Hartung einer Warmebehand-
lung unterzogen werden mussen, flexibel gewalzt und
dennoch mit einer Korrosionsschutzschicht auszubilden,
wobei Produkte mit einer groRen Homogenitat bezuglich
der Materialeigenschaften erzielt werden. Zudem kon-
nen mitdiesem Verfahren in erheblich glinstigerer Weise
Blechbauteile erzielt werden.

[0040] Die Erfindungist hierbeinichtaufhartbare Stah-
le, beispielsweise vom Typ 22MnB5 beschrankt. Das fle-
xible Verzinken bzw. Verzinken mit flexiblen Schichtdik-
ken ist auch bei Stahlen, die keine weitere Warmebe-
handlung erfahren sollen, mit Erfolg anwendbar.

[0041] Zudem ist es mdglich, bei Stahlen, die nach
dem flexiblen Walzen einer Glihung unterzogen werden
sollen, um urspriingliche Materialeigenschaften wieder-
herzustellen, die flexibel gewalzten Stahle mit der erfin-
dungsgemafien flexiblen Verzinkung durch eine Kontig-
lihe zu fihren, wobei durch die unterschiedlich einge-
stellten Emissivitdten der Oberflachen auch im Kontig-
lihverfahren eine sehr exakte homogene Materialeigen-
schaftenverteilung erzielt wird.
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Herstellen eines Blechbauteils, wo-
bei ein Warm- oder Kaltband schmelztauchbe-
schichtet oder elektrolytisch beschichtet wird und
das derart beschichtete Warm- oder Kaltband einem
flexiblen Walzprozess unterzogen wird, wobei bei
dem flexiblen Walzprozess durch unterschiedliche
Walzdriicke unterschiedliche Blechdicken des flexi-
bel gewalzten Stahlbandes hergestellt werden, da-
durch gekennzeichnet, dass abgestimmt auf die
Blechdicke nach dem flexiblen Walzen bzw. abge-
stimmt auf den Walzdruck beim flexiblen Walzen die
Beschichtung beim Beschichten unterschiedlich
dick ausgebildet wird und abhangig vom Walzdruck
mit steigendem zu erwartenden Walzdruck die Be-
schichtungsdicke wahrend des Beschichtungspro-
zesses vor dem Walzen grofRer ausgebildet wird
und/oder die Beschichtung vor oder nach dem flexi-
blen Walzen einer mechanischen oder chemischen
Oberflachenbehandlung in Form einer Mattierungs-
behandlung, eines Dressierens oder einer zusatzli-
chen Beschichtung zur Einstellung einer gewilinsch-
ten Emissivitat oder Warmeabsorptionskapazitat
unterzogen wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schichtdicke durch die Starke
des Drucks des Gasstromes bei Abstreifdiisen einer
Schmelztauchbeschichtungsanlage eingestellt
wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schichtdicke durch eine Ande-
rung der elektrolytisch wirksamen Stromstarke und/
oder die Bandgeschwindigkeit im Elektrolysebad
eingestellt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Schichtdicke mittels eines
elektromagnetischen Verfahrens oder zusatzlich mit
einem elektromagnetischen Verfahren eingestellt
wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Oberfla-
che matt oder reflektierend oder farbig beschichtet
oder dressiert ausgebildet wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass flr die Steue-
rung der Beschichtungsdicke auf dem Band und/
oder die Steuerung der Oberflachenbehandlung die
Steuerung verwendet wird, die notwendig ist, um das
flexible Walzen positionsgenau auf dem Band aus-
zufihren.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
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che, dadurch gekennzeichnet, dass als Stahima-
terial ein hartbarer Stahl verwendet wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass ein Stahl des
Typs 22MnB5 verwendet wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass aus dem fle-
xibel gewalzten Stahimaterial, welches mitabhangig
von der Stahlmaterialdicke unterschiedlichen Be-
schichtungsstarken und/oder Oberflachenbehand-
lungen ausgebildet ist, Platinen geschnitten werden,
die Platinen anschlieRend austenitisiert, die auste-
nitisierten heiRen Platinen warm umgeformt und im
Warmumformwerkzeug gekuhlt und durch das Kuh-
len gehartet werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass aus dem flexibel ge-
walzten und mit einer auf die Blechdicke abgestimm-
ten Beschichtung versehenen und gegebenenfalls
mit einer Oberflichenbehandlung versehenen
Stahlband Platinen geschnitten und die Platinen an-
schlieend kalt umgeformt werden, wobei die kalt
umgeformten Platinen anschlieend austenitisiert
werden und die austenitisierten, heiflen umgeform-
ten Platinen in ein Formhartewerkzeug eingelegt
werden, wobei das Formhartewerkzeug der Kontur
oder Geometrie eines Endbauteils im Wesentlichen
entspricht und die heille umgeformte Platine in dem
Formwerkzeug zumindest in stark umgeformten Be-
reichen formschliissig gehalten, abgekuhlt und ge-
hartet wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass als Beschich-
tung eine Schmelztauchbeschichtung aus Zink oder
aufBasis Zink oder eine Schmelztauchbeschichtung
aus Aluminium oder auf Basis Aluminium oder eine
elektrolytische Beschichtung aus Zink oder auf Basis
Zink aufgebracht wird.

Claims

Method of producing a sheet metal part, wherein a
hot- or cold-rolled strip is hot-dip coated or electro-
lytically coated and the hot- or cold-rolled strip thus
coated is subjected to a flexible rolling process
wherein, during the flexible rolling process, different
roll pressures are used to create different sheet thick-
nesses of the flexibly rolled steel strip, character-
ised in that, geared to the sheet thickness after the
flexible rolling and/or geared to the roll pressure dur-
ing flexible rolling, the coating is applied with differing
thickness, and depending on the roll pressure, with
anticipated rising roll pressure the coating thickness
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10.

during the coating process is greater before rolling
and/or before or after flexible rolling the coating is
subjected to mechanical or chemical surface treat-
ment in the form of matting, cold-finishing or an ad-
ditional coating to set a desired emissivity or heat
absorption capacity.

Method according to claim 1, characterised in that
the coating thickness is set by the level of pressure
of the gas flow in jet finishing nozzles of a hot-dip
coating station.

Method according to claim 1, characterised in that
the coating thickness is set by a change in the elec-
trolytically effective current strength and/or the line
speed in the electrolytic bath.

Method according to claim 1 or 2, characterised in
that the coating thickness is setby means of an elec-
tromagnetic process or additionally by an electro-
magnetic process.

Method according to any of the preceding claims,
characterised in that the surface is coated so as to
be matt or reflective or coloured or is cold-finished.

Method according to any of the preceding claims,
characterised in that, to control the coating thick-
ness on the strip and/or to control the surface treat-
ment, that control is used which is necessary to carry
out the flexible rolling with exact positioning on the
strip.

Method according to any of the preceding claims,
characterised in that a hardenable steel is used as
steel material.

Method according to any of the preceding claims,
characterised in that a steel of type 22MnB5 is
used.

Method according to any of the preceding claims
characterised in that, from the flexibly rolled steel
material, formed depending on the steel material
thickness with different coating thickness and/or sur-
face treatments, circuit boards are cut and then
austenitised, the austenitised hot circuit boards are
hot-worked and cooled in the hot working tool and
hardened by the cooling.

Method according to any of claims 1 to 8, charac-
terised in that circuit boards are cut from the flexibly
rolled steel strip provided with a coating geared to
the sheet thickness and if applicable with a surface
treatment, and the circuit boards are then cold-
worked, wherein the cold-worked circuit boards are
then austenitised and the austenitised hot-worked
circuit boards are placed in a press hardening tool,
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wherein the press hardening tool corresponds sub-
stantially to the contour or geometry of an end com-
ponent and the hot-worked circuit board is held pos-
itively, cooled and hardened in the press hardening
tool, at least in heavily worked areas.

Method according to any of the preceding claims,
characterised in that the coating applied is a hot-
dip coating of zinc or based on zinc or a hot-dip coat-
ing of of aluminium or based on aluminium or an
electrolytic coating of zinc or based on zinc.

Revendications

Procédé pour fabriquer un composant en tole, dans
lequel une bande laminée a chaud ou a froid est
revétue soit au trempé dans un bain en fusion soit
par voie électrolytique, et la bande laminée a chaud
ou a froid ainsi revétue est soumise a un processus
de laminage flexible, de sorte que lors du processus
de laminage flexible on fabrique, grace a des pres-
sions de laminage différentes, des épaisseurs de t6-
les différentes dans la bande d’acier laminée de ma-
niere flexible, caractérisé en ce que

le revétement est réalisé lors de I'application avec
une épaisseur différente en accord avec I'épaisseur
de tole aprés le laminage flexible ou en accord avec
la pression de laminage lors du laminage flexible, et
I'épaisseur du revétement est réalisée pendant le
processus de revétement avant le laminage plus for-
te en fonction de la pression de laminage lorsque la
pression de laminage attendue augmente et/ou le
revétement est soumis, avant ou aprés le laminage
flexible, a un traitement de surface mécanique ou
chimique sous la forme d’un traitement de matage,
d'un dressage ou d’un revétement supplémentaire
pour établir une émissivité souhaitée ou une capa-
cité d’absorption thermique souhaitée.

Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
que I'épaisseur de lacouche estréglée parl'intensité
de la pression du flux gazeux dans des buses de
raclage d’une installation de revétement au trempé
dans un bain en fusion.

Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
que I'épaisseur de la couche est réglée par une mo-
dification de I'intensité du courant efficace sur le plan
électrolytique et/ou de la vitesse de la bande dans
le bain d’électrolyse.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que |'épaisseur de la couche est réglée au
moyen d’un processus électromagnétique ou addi-
tionnellement avec un processus électromagnéti-
que.
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1.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que la surface est réalisée
avec un revétement mat ou réfléchissant ou encore
de couleur, ou bien dressée.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que pour la commande de
I'épaisseur de revétement sur la bande et/ou pour la
commande du traitement de surface, on utilise la
commande qui est nécessaire pour exécuter le la-
minage flexible de maniére exacte en position sur la
bande.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que I'on utilise comme ma-
tériau a base d’acier un acier durcissable.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que I'on utilise un acier du
type 22MnB5.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que I'on découpe des pla-
quettes a partir du matériau a base d’acier laminé
de maniére flexible, qui est réalisé avec des épais-
seurs de revétement et/ou des traitements de surfa-
ce différent(e)s en fonction de I’épaisseur du maté-
riau a base d’acier, les plaquettes sont ensuite aus-
ténisées, les plaquettes chaudes austénisées sont
déformées a chaud et refroidies dans l'outil de dé-
formation a chaud, et sont durcies par le refroidisse-
ment.

Procédé selon 'une des revendications 1 a 8, ca-
ractérisé en ce que I'on découpe des plaquettes a
partir de la bande d’acier dotée d’'un revétement en
accord avec l'épaisseur de tdle et dotée le cas
échéant d’'un traitement de surface, et les plaques
sont ensuite déformées a froid, et les plaquettes dé-
formées a froid sont ensuite austénisées et les pla-
quettes austénisées déformées a chaud sont pla-
cées dans un outil de mise en forme et de durcisse-
ment, tel que I'outil de mise en forme et de durcis-
sement correspond essentiellement au contour ou
a la géométrie d’'un composant fini, et la plaquette
déformée a chaud est maintenue dans I'outil de mise
en forme par coopération de formes au moins dans
des zones fortement déformées, refroidie et durcie.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que I'on applique a titre de
revétement un revétement au trempé dans un bain
en fusion en zinc ou a base de zinc, ou un revétement
au trempé dans un bain en fusion d’aluminium ou a
base d’aluminium, ou encore un revétement électro-
lytique en zinc ou a base de zinc.
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