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(57) Abstract: The invention relates to a method and an apparatus for thermally treating at least one coated, especially Al-Si-coa-
ted, steel sheet element prior to a hot-forming process. The steel sheet element (1) is immobilized, at least one first contact plate
(2) is brought in contact with at least one first surface section (6) of the steel sheet element (1), and at least one second contact
plate (3) is brought in contact with at least one second surface section (7) of the steel sheet element (1). The contact plates (2, 3)
are planar, substantially or entirely corresponding to the contour of the surface sections (6, 7) of the steel sheet element (1), and
extend substantially parallel to one another during contact with the steel sheet element (1), and at least one contact plate (2, 3) has
a higher temperature than the steel sheet element (1) while contacting the steel sheet element (1).

(57) Zusammenfassung:

[Fortsetzung auf der néichsten Seite]
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren sowie eine Vorrichtung zur thermischen Behandlung mindestens eines beschichteten, insbe-
sondere eines Al-Si-beschichteten, Stahlblechkdrpers vor einem Warmumformprozess, wobei der Stahlblechkdrper (1) in seiner
Lage fixiert wird, mindestens eine erste Kontaktplatte (2) mit mindestens einem ersten Flachenabschnitt (6) des Stahlblechkdrpers
(1) in Kontakt gebracht wird, mindestens eine zweite Kontaktplatte (3) mit mindestens einem zweiten Fldchenabschnitt (7) des
Stahlblechkérpers (1) in Kontakt gebracht wird, die Kontaktplatten (2, 3) flachig im wesentlichen oder vollstdndig entsprechend
der Kontur der Flachenabschnitte (6, 7) des Stahlblechkérpers (1) ausgebildet sind und im Zustand der Kontaktierung mit dem
Stahlblechkérper (1) im wesentlichen parallel zueinander verlaufend angeordnet sind und mindestens eine Kontaktplatte (2, 3)
wiahrend der Kontaktierung des Stahlblechkdrpers (1) eine gegeniiber dem Stahlblechkérper (1) hohere Temperatur besitzt.
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Verfahren und Vorrichtung zur thermischen Behandlung eines beschichteten

Stahlblechkorpers

BESCHREIBUNG

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zur thermischen
Behandlung eines beschichteten Stahlblechkorpers.

Zur Gewichtsreduzierung werden beispielsweise in Automobilkarosserien
Metallbleche bzw. Blechformteile aus hochfesten Stahllegierungen
eingesetzt, die bei gleicher Festigkeit eine Auslegung mit geringerer
Blechdicke ermdglichen. Hochfeste Bleche weisen jedoch bisweilen bei einer
Kaltumformung kein ausreichendes Formanderungsvermogen auf. Daher
werden zur Umformung von Werkstlicken aus hochfesten Metallblechen
Umformprozesse bei erhdhten Temperaturen, d.h. Warmumformprozesse
wie beispielsweise das sogenannte Pressharten, eingesetzt. Hierbei werden
die umzuformenden Blechplatinen durch Erwarmung auf eine Temperatur
oberhalb Acs vollstandig austenitisiert (sog. Austenitisierung) und
anschlielend in ein Presswerkzeug bzw. Umformwerkzeug eingelegt und

umgeformt.

Zum Schutz vor Korrosion bzw. vor Verzunderung und/oder Oxidation
wahrend der Warmebehandlung werden die Platinen in der Regel mit einer
Al-Si-Schutzschicht versehen.

In der industriellen Produktionspraxis kommen zur Erwarmung derartiger Al-
Si-beschichteter Blechwerkstoffe wahrend des Austenitisierens
Rollendurchlauféfen zum Einsatz. Dabei wird das beschichtete Blech in den
Ofen gegeben und wahrend des Durchlaufs durch den Rollendurchlaufofen
relativ langsam aufgeheizt. Die Aufheizgeschwindigkeit in konventionellen
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Rollendurchlaufofen ist begrenzt, da die Al-Si-Schicht bei Temperaturen von
uber 650 °C flUssig wird und an den Transportrollen im Ofen anhaftet. Um
dies zu vermeiden, muss das Temperaturprofil so gewahlt werden, dass die
Al-Si-Schicht bei niedrigeren Temperaturen (d.h. <650 °C) durch
Diffusionsprozesse in eine feste Schicht aus intermetallischen Phasen
umgewandelt wird. Dadurch betragt die Verweildauer der Bleche innerhalb
des Ofens typischerweise ca. 5 bis 10 Minuten.

Nachteilig an dieser Vorgehensweise sind zum einen die hohen Kosten und
der hohe apparative Aufwand der bis zu 55 Meter langen Rollenherd6fen und

zum anderen die relativ lange Verweildauer innerhalb der Ofen.

Auch lasst sich bei diesem Verfahren die Temperatur des Blechwerkstoffs
nur bedingt steuern und kontrollieren, da die zeitlichen und thermischen
Rahmenbedingungen etwa bei der Ubergabe des Blechs vom Ofen in ein
nachfolgendes Umformwerkzeug nicht genau definiert und sicher
reproduziert werden kénnen. Dies kann zu unkontrollierbaren Anderungen in
den Eigenschaften und damit beispielsweise im Umformverhalten des
Blechwerkstoffs fUhren.

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren und eine Vorrichtung zur
thermischen Behandlung eines beschichteten Stahlblechkorpers vor einem
Warmumformprozess bereitzustellen, welche sich im Vergleich zum Stand
der Technik durch einen geringeren apparativen Aufwand, bessere

Temperaturkontrolle und/oder verkurzte Prozesszeiten auszeichnen.

Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren mit den Merkmalen des
Patentanspruchs 1 realisiert. Vorteilhafte Ausfihrungsformen des Verfahrens
werden in den Unteransprichen 2 — 10 realisiert. FUr die Vorrichtung wird die

Aufgabe durch die Merkmale des Patentanspruchs 11 gelGst. Vorteilhafte
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Ausflhrungsformen des Verfahrens werden in den Unteranspriuchen 12 — 15

realisiert.

Bei dem erfindungsgemafien Verfahren zur thermischen Behandlung
mindestens eines beschichteten, insbesondere Al-Si-beschichteten, Stahl-
blechkoérpers vor einem Warmumformprozess wird der Stahlblechkérper in
seiner Lage fixiert und mindestens eine erste Kontaktplatte mit mindestens
einem ersten Flachenabschnitt des Stahlblechkorpers in Kontakt gebracht,
mindestens eine zweite Kontaktplatte mit mindestens einem zweiten
Flachenabschnitt des Stahlblechkorpers in Kontakt gebracht. Die
Kontaktplatten sind flachig im wesentlichen oder vollstandig entsprechend
der Kontur der Flachenabschnitte des Stahlblechkorpers ausgebildet und im
Zustand der Kontaktierung mit dem Stahlblechkorper im wesentlichen
parallel zueinander verlaufend angeordnet. Mindestens eine Kontaktplatte
besitzt wahrend der Kontaktierung des Stahlblechkorpers eine gegentber
dem Stahlblechkorper hdhere Temperatur.

Unter einem Stahlblechkorper werden hierbei sowohl einzelne im
wesentlichen planar geformte Bleche und Blechplatinen aus Stahl, als auch
dreidimensional geformte Blechformkdrper aus Stahl und auch Bauteile, die
aus mehreren derartiger Bleche aufgebaut sind, verstanden.

Durch den Kontakt der Kontaktplatten mit dem beschichten Stahlblechkdrper
wird eine schnelle Aufheizung erreicht. Bei einem Al-Si-beschichteten
Stahlblechkorper wird eine guthaftende Schutzschicht innerhalb kurzer

Prozesszeiten erzeugt.

Die Temperatur des Stahlblechkérpers gleicht wahrend der Kontaktierung die
Temperatur der Kontaktplatte aus. Dies fuhrt zu einer thermischen
Behandlung des Stahlblechkorpers. Durch das erfindungsgemale Verfahren
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ist es moglich, eine genau definierte Temperatur in die Bereiche des
Stahlblechkérpers, die mit den Kontaktflachen in Verbindung stehen,
einzubringen. Dadurch konnen die sich durch die thermische Behandlung
einstellenden Werkstoffeigenschaften sehr exakt und homogen eingestellt

werden.

Das erfindungsgemafe Verfahren ist variabel einsetzbar. Insbesondere
kénnen die Temperatur, die die Kontaktplatte besitzt bzw. auf die der
Stahlblechkorper gebracht wird, sowie die Zeitspanne, fur die die
Kontaktierung zwischen Kontaktplatten und Stahlblechkorper besteht,
nahezu beliebig gewahlt werden. So ist es moglich, das erfindungsgemalie
Verfahren variabel an die gewunschten Parameter der thermischen
Behandlung sowie an den zu behandelnden Werkstoff anzupassen.

Der Kontakt zwischen Stahlblechkérper und Kontaktplatten kann derart
ausgebildet sein, dass sich die Kontaktplatten und der Stahlblechkdrper
direkt berthren. Es kann allerdings auch eine Zwischenschicht, wie etwa ein
Kontaktmittel, das den Temperaturausgleich zwischen Kontaktplatte und

Stahlblechkorper verbessert, vorhanden sein.

Es kann sowohl nur ein Stahlblechkorper als auch mehrere Stahlblechkorper

gleichzeitig zwischen den Kontaktplatten erfasst werden.

Die mit den Kontaktplatten in Verbindung stehenden Flachenabschnitte
koénnen sich sowohl Gber weite Teile des Stahlblechkorpers erstrecken bzw.
diesen vollkommen bedecken als auch nur kleine, lokal begrenzte Bereiche
des Stahlblechkorpers bilden. Stehen nur lokal begrenzte Bereiche mit den
Kontaktplatten in Verbindung kann dadurch eine lokale thermische
Behandlung des Stahlblechkdrpers durchgeflihrt werden.
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Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen des Verfahrens kbnnen folgende

zusatzliche Merkmale aufweisen:

- Mindestens eine Kontaktplatte kann wahrend der Kontaktierung eine
Temperatur oberhalb von Acs, vorzugsweise eine Temperatur
zwischen 20°C und 250°C oberhalb von Az besitzen.

- Der Stahlblechkérper kann fur eine Zeitspanne zwischen 5 s und 90 s,
vorzugsweise fur eine Zeitspanne zwischen 10 s und 30 s, eine

Temperatur oberhalb von Ags besitzen.

- Der Stahlblechkérper kann fur eine Zeitspanne zwischen 10 s und 120
s, vorzugsweise fur eine Zeitspanne zwischen 15 s und 40 s, die

beiden Kontaktplatten kontaktieren.

- Die Kontaktplatten kdnnen auf den Stahlblechkdrper gepresst werden.
Dies hat den Vorteil, dass ein Kontakt zwischen Kontaktplatten und
Metallkorper besonders sicher gewahrleistet wird. Dartber hinaus ist
dadurch eine Minimierung der Verzlige besonders wirkungsvoll

moglich.

- Die Temperatur der mindestens einen Kontaktplatte mit hGherer
Temperatur kann vor und/oder wahrend der Kontaktierung des
Stahlblechkoérpers mit den Kontaktplatten durch eine

Temperaturregeleinrichtung geregelt werden.

- Die Temperatur der mindestens einen Kontaktplatte mit hGherer
Temperatur kann vor und/oder wahrend der Kontaktierung des
Stahlblechkoérpers mit den Kontaktplatten durch eine

Temperaturkontrolleinrichtung kontrolliert werden.

- Die Temperatur kann in mindestens einem Teilbereich der mindestens
einen Kontaktplatte mit hOherer Temperatur vor und/oder wahrend der
Kontaktierung des Stahlblechkorpers mit den Kontaktplatten durch

eine Temperaturregeleinrichtung geregelt werden.
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- Es kann in einem weiteren Verfahrensschritt mindestens eine
Kontaktplatte entfernt werden. Dadurch wird es moglich, die
Ausbildung des Temperaturprofils des Metallkérpers durch das
Entfernen einer oder mehrerer Kontaktplatten zu beeinflussen.

- Der Stahlblechkérper kann in einem unmittelbar anschlielRenden
Arbeitsschritt umgeformt werden, wobei der mindestens eine erste
Flachenabschnitt und zweite Flachenabschnitt im oder in der Nahe

des umzuformenden Bereichs liegen.

- Der Stahlblechkdrper kann nach dem Erwarmen in einem
anschlieenden Verfahrensschritt mit mindestens einer Abkuhlplatte in
Kontakt gebracht wird und wobei die Abkuhlplatte eine gegenuber
dem Stahlblechkdrper niedrigere Temperatur, insbesondere eine
Temperatur zwischen 400°C und 600°C, besitzt. Hierbei kann die
AbkuUnhlplatte auch gekuhlt werden. Durch die aktive Kihlung der
Abkuhlplatte kann die Temperatur des Stahlblechkorpers exakt
gesteuert werden. Insbesondere kann dadurch die
Abkuhlgeschwindigkeit des Stahlblechkorpers genau eingestellt

werden.

Die erfindungsgemale Vorrichtung ist zur Durchfuhrung des
erfindungsgemafien Verfahrens ausgebildet und weist eine erste flach
ausgebildete Kontaktplatte, ein zweite flach ausgebildete Kontaktplatte,
welche im Wesentlichen parallel zur ersten Kontaktplatte angeordnet ist,
mindestens eine Warmequelle, welche mit mindestens einer der
Kontaktplatten in Verbindung steht, sowie eine Schliel3vorrichtung zur
Variation des Abstandes der parallel zueinander angeordneten

Kontaktplatten auf.

Vorteilhafte Ausgestaltungen der Vorrichtung kdnnen folgende zusatzliche

Merkmale aufweisen:
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- Die Vorrichtung kann eine Temperaturregeleinrichtung und/oder eine

Temperaturkontrolleinrichtung aufweisen.

- Die Kontaktplatten kdbnnen aus einem Metall und/oder aus Keramik

bestehen.

- Die mindestens eine Warmequelle kann in einer Kontaktplatte integriert

sein.

- Die mindestens eine Warmequelle kann als induktive oder konduktive

Warmequelle ausgebildet sein.

Die Kontaktplatten kbnnen sowohl alle aus dem gleichen Werkstoff als auch
aus unterschiedlichen Werkstoffen hergestellt sein. Vorzugsweise bestehen
Kontaktplatten, die erwarmt werden, aus einem metallischen Werkstoff,

beispielsweise aus Stahl.

Kontaktplatten, die nicht erwarmt werden, kdbnnen bevorzugt sowohl aus
metallischen als auch nicht-metallischen Werkstoffen hergestellt werden. In
besonders vorteilhafter Weise werden Kontaktplatten, die nicht erwarmt
werden, aus einem Isolationsmaterial hergestellt. Dies hat den Vorteil, dass

der Warmeverlust verringert wird.

Die Kontaktplatten kdnnen eine Isolationsschicht aufweisen. Auch dadurch

kann der Warmeverlust verringert werden.

Die Erfindung ist anhand von Ausflhrungsbeispielen in den

Zeichnungsfiguren weiter erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 eine schematische Schnittdarstellung einer Ausfihrungsform des

erfindungsgemafien Verfahrens,
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Fig. 2 eine schematische Schnittdarstellung einer weiteren

Ausflhrungsform des erfindungsgemafen Verfahrens,

Fig. 3a eine schematische Schnittdarstellung eines ersten
Verfahrensschrittes zu einer Temperierung der Kontaktplatten,

Fig. 3b  eine schematische Schnittdarstellung eines zweiten
Verfahrensschrittes zu einer Anwendung der Kontaktplatten,

Fig. 3c  eine schematische Schnittdarstellung eines dritten
Verfahrensschrittes zu einer Anwendung der Kontaktplatten.

Fig. 1 zeigt in schematischer Schnittdarstellung eine Ausfihrungsform des
erfindungsgemafien Verfahrens. Der Stahlblechkorper 1 ist durch das
Verschieben der ersten Kontaktplatte 2 mit Hilfe der Schlief3vorrichtung 11 in
Richtung 4 mit der ersten Kontaktplatte 2 in Kontakt gebracht worden. Ein
erster Flachenabschnitt 6 des Stahlblechkdrpers 1 steht mit der ersten
Kontaktplatte 2 in Verbindung. Der erste Flachenabschnitt 6 liegt auf der
Blechoberseite und der zweite Flachenabschnitt 7 befindet sich auf der

Blechunterseite.

In der in Fig. 1 dargestellten Ausfuhrungsform entsprechen der erste
Flachenabschnitt 6 und der zweite Flachenabschnitt 7 einen Teilbereich der
Ober- bzw. Unterseite des flach ausgebildeten Stahlblechkérpers 1. Es sind
jedoch auch Ausfihrungsformen mdoglich, in denen der erste
Flachenabschnitt 6 bzw. der zweite Flachenabschnitt 7 der gesamten
Unterseite bzw. der gesamten Oberseite eines flach ausgebildeten
Stahlblechkorpers 1 entsprechen.
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Aulerdem ist der Stahlblechkorper 1 mit der zweiten Kontaktplatte 3 in
Kontakt gebracht worden. Ein zweiter Flachenabschnitt 7 steht mit der
zweiten Kontaktplatte 3 in Verbindung.

Dabei sind die Kontaktplatten 2,3 flachig entsprechend der Kontur der
Flachenabschnitte 6,7 des Stahlblechkdrpers 1 ausgebildet und im Zustand
der Kontaktierung mit dem MetallkGrper 1 parallel zueinander verlaufend
angeordnet.

In der Ausflihrungsform nach Fig. 1 wird durch die Schlielvorrichtung 11 die
Kontaktplatte 2 in inrem Abstand zur Kontaktplatte 3 variiert. Dadurch ist das
Auseinander- und Zusammenfahren der Kontaktplatten 2,3 und damit die
Kontaktierung eines zwischen diesen eingebrachten Stahlblechkorpers 1
moglich.

Zur Kontaktierung der Kontaktplatten 2,3 mit dem Stahlblechkorper 1 sind
jedoch auch anders aufgebaute Schlievorrichtungen geeignet. So kann
entweder nur eine Kontaktplatte oder mehrere Kontaktplatten verschiebbar

sein.

Die Kontaktierung kann derart gestaltet sein, dass die erste Kontaktplatte 2
und die zweite Kontaktplatte 3 simultan mit dem Stahlblechkorper 1 in
Kontakt gebracht werden. Es kann aber auch zunachst eine Kontaktplatte 2
mit dem Stahlblechkodrper 1 in Kontakt gebracht werden und erst zeitlich
spater eine zweite Kontaktplatte 3 hinzukommen.

Die zweite Kontaktplatte 3 wird bzw. wurde durch eine Energiequelle 5 auf
eine gegenuber dem Stahlblechkorper 1 erhdhte Temperatur gebracht. Unter
Energiequelle 5 wird im weiteren jede Einrichtung verstanden, die zur

Erwarmung von Gegenstanden eingesetzt werden kann.
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Die Kontaktplatten 2,3 sind dabei parallel zueinander verlaufend angeordnet.
Die zweite Kontaktplatte 3 weist eine Isolationsschicht 8 auf. Durch diese

Isolationsschicht 8 kann der Warme- bzw. Kihlverlust verringert werden.

Wahrend der Kontaktierung der Kontaktplatten 2,3 mit dem Stahlblechkorper
1 kann die Temperatur des Stahlblechkédrpers 1 konstant gehalten werden.
Es ist jedoch auch mdglich die Temperatur des Stahlblechkérpers 1 im
Verlauf der Kontaktierung durch die definierte Anderung der Temperaturen
der Kontaktplatten 2,3 zu variieren. Somit ist eine sehr variable Anpassung

des Temperatur-Zeit-Verlaufs moglich.

Der Temperaturverlauf entlang einer Kontaktplatte 2,3 kann derart
ausgebildet sein, dass sich Uber die gesamte Kontaktplatte 2,3 eine nahezu
konstante Temperatur einstellt. Die Kontaktplatte 2,3 kann jedoch auch
derart erwarmt oder gekuhlt werden, dass sich innerhalb der Kontaktplatte
2,3 Bereiche mit unterschiedlichen Temperaturen bilden. Somit wird es
moglich in unterschiedlichen Bereichen des Stahlblechkorper 1
unterschiedliche Temperatur-Zeit-Verlaufe zu verwirklichen und damit eine
selektive und individuell an den Anwendungszweck angepasste
Temperaturbeaufschlagung einzelner Teilbereiche der Flachenabschnitte 6
und 7 des Stahlblechkdrpers 1 zu erzielen.

Der mit den Kontaktplatten 2,3 in Kontakt gebrachten erste Flachenabschnitt
6 und zweite Flachenabschnitt 7 des Stahlblechkorpers 1 kbnnen die gleiche
Grolde besitzen. Sie kdnnen jedoch auch unterschiedliche Grolien besitzen
(nicht abgebildet).

An der Kontaktplatte 2 ist eine Temperaturregeleinrichtung 9 und eine
Temperaturkontrolleinrichtung 10 angebracht sein. Ferner kann auch ein
Temperatursensorelement (nicht abgebildet) angebracht sein. Dies
ermoglicht die Messung der Temperatur des Stahlblechkorpers 1 und/oder
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der Kontaktplatten 2,3. Die auf diese Weise gemessene Temperatur kann
beispielsweise als Eingangsgrofie fur die Temperaturregeleinrichtung 9
und/oder die Temperaturkontrolleinrichtung 10 dienen, die den Temperatur-
Zeit-Verlauf der thermischen Behandlung steuert und/oder regelt bzw.
kontrolliert.

Das Verfahren kann auch derart ausgestaltet sein, dass gleichzeitig mehrere
Stahlblechkoérper 1 gleichzeitig im Kontakt mit mindestens einer ersten
und/oder einer mindestens einer zweiten Kontaktplatte in Kontakt gebracht

werden.

Fig. 2 zeigt eine schematische Schnittdarstellung einer weiteren
Ausfuhrungsform des erfindungsgemafien Verfahrens. Der Stahlblechkorper
1 wurde durch Verschieben der ersten Kontaktplatte 2 mit dieser sowie einer
zweiten Kontaktplatte 3 in Kontakt gebracht. Dabei erfolgt die Verschiebung
der beiden parallel zueinander angeordneten Kontaktplatten 2,3 durch die
Schliefvorrichtung 11. Die erste Kontaktplatte 2 wird bzw. wurde durch eine
Energiequelle 5 auf eine gegentber dem Stahlblechkdrper erndhte
Temperatur gebracht. Die zweite Kontaktplatte 3 wird bzw. wurde durch eine
weitere Energiequelle 5 auf eine gegenuber dem Stahlblechkdrper erhdhte
Temperatur gebracht. Dabei konnen die erste Kontaktplatte 2 und die zweite
Kontaktplatte 3 durch die Energiequellen 5 sowohl auf die gleiche
Temperatur als auch auf unterschiedliche Temperaturen gebracht werden.

Fig. 3a zeigt eine schematische Schnittdarstellung eines ersten
Verfahrensschrittes zu einer Temperierung der Kontaktplatten. Die erste
Kontaktplatte 2 und zweite Kontaktplatte 3 werden zeitlich vor der
Kontaktierung mit dem Stahlblechkorper in gegenseitigen Kontakt zueinander
gebracht. Anschliefend wird die zweite Kontaktplatte 3 durch die

Energiequelle 5 aufgeheizt. Die Temperatur Ubertragt sich anschliefend auf
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die mit der zweiten Kontaktplatte 3 in Kontakt stehenden ersten Kontaktplatte
2.

Fig. 3b zeigt eine schematische Schnittdarstellung eines zweiten
Verfahrensschrittes zu einer Anwendung der Kontaktplatten, der sich an den
in Fig. 3a dargestellten Verfahrensschritt anschliel3t. Die erste Kontaktplatte
2 und die zweite Kontaktplatte 3 werden voneinander getrennt. Der
Stahlblechkorper 1 wird zwischen die getrennten Kontaktplatten 2,3
eingefuhrt.

Fig. 3c zeigt eine schematische Schnittdarstellung eines dritten
Verfahrensschrittes zu einer Anwendung der Kontaktplatten 2 und 3, der sich
an den in Fig. 3b dargestellten Verfahrensschritt anschlief3t. Die erste
Kontaktplatte 2 und die zweite Kontaktplatte 3 wurden durch SchlielRen der
Schlielvorrichtung 11 mit dem Stahlblechkorper 1 in Kontakt gebracht. Dabei
besitzen sowohl die erste Kontaktplatte 2 als auch die zweite Kontaktplatte 2
eine gegenuber dem Stahlblechkorper 1 erhOhte Temperatur.

In den Zeichnungsfiguren nicht dargestellt ist die mindestens eine
AbkuUnhlplatte, mit der der Stahlblechkdrper 1 nach dem Erwarmen in einem
anschliellenden Verfahrensschritt in Kontakt gebracht werden kann. Diese
kann hierbei jedoch ahnliche Abmessungen wie die Kontaktplatten 2,3
aufweisen. In vorteilhafter Weise kbnnen zwei Abkuhlplatten vorhanden sein,
die in ahnlicher Weise wie die Kontaktplatten 2,3 mit dem Stahlblechkorper in
Kontakt gebracht werden. In einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform ist
die mindestens eine Abkuhlplatte gekuhlt. Dazu kann sie beispielsweise
Kihlkanale aufweisen.

In einem Ausfuhrungsbeispiel des Verfahrens wurde eine flach ausgebildete
Blechplatine aus einem Stahl der Zusammensetzung 22MnB5
(Handelsbezeichnung MBW-K1500AS von ThyssenKrupp) mit einer AlSi10-
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Beschichtung als Stahlblechkdrper 1 zwischen einer ersten Kontaktplatte 2
und einer zweiten Kontaktplatte 3 fixiert. Die Temperatur der Kontaktplatten
betrug 1020°C. Die Blechplatine wurde fur eine Kontaktzeit von 20 s
zwischen den Kontaktplatten gehalten. Unter der Kontaktzeit wird hierbei die
Zeitspanne, in der die Blechplatine von den beiden Kontaktplatten 2 und 3
kontaktiert wird, verstanden. Die Blechplatine befand sich fur eine Zeitspanne
von ca. 12 s oberhalb der Ac.s —Temperatur. Nach Beendigung dieser
thermischen Behandlung wies die Blechplatine eine kompakte, festhaftende
Korrosions- bzw. Verzunderungsschutzschicht aus festen AlFeSi-

intermetallischen Phasen auf.
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Temperaturkontrolleinrichtung
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PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zur thermischen Behandlung mindestens eines
beschichteten, insbesondere eines Al-Si-beschichteten,
Stahlblechkodrpers vor einem Warmumformprozess,
wobei

- der Stahlblechkorper (1) in seiner Lage fixiert wird,

- mindestens eine erste Kontaktplatte (2) mit mindestens einem
ersten Flachenabschnitt (6) des Stahlblechkorpers (1) in Kontakt
gebracht wird,

- mindestens eine zweite Kontaktplatte (3) mit mindestens einem
zweiten Flachenabschnitt (7) des Stahlblechkorpers (1) in
Kontakt gebracht wird,

- die Kontaktplatten (2, 3) flachig im wesentlichen oder vollstandig
entsprechend der Kontur der Flachenabschnitte (6,7) des
Stahlblechkoérpers (1) ausgebildet sind und im Zustand der
Kontaktierung mit dem Stahlblechkorper (1) im wesentlichen
parallel zueinander verlaufend angeordnet sind und

- mindestens eine Kontaktplatte (2, 3) wahrend der Kontaktierung
des Stahlblechkoérpers (1) eine gegenuber dem Stahlblechkorper
(1) héhere Temperatur besitzt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei die mindestens eine Kontaktplatte
(2, 3) mit héherer Temperatur wahrend der Kontaktierung eine
Temperatur oberhalb von Acs, insbesondere eine Temperatur zwischen
20°C und 250°C oberhalb von Acs, besitzt.

3. Verfahren nach einem der vorherigen Anspriche, wobei der

Stahlblechkorper (1) fr eine Zeitspanne zwischen 5 s und 90 s,
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insbesondere fUr eine Zeitspanne zwischen 10 s und 30 s, ein

Temperatur oberhalb von Ags besitzt.

4. Verfahren nach einem der vorherigen Anspriche, wobei der
Stahlblechkoérper (1) fur eine Zeitspanne zwischen 10 s und 120 s,
vorzugsweise fur eine Zeitspanne zwischen 15 s und 40 s, die beiden
Kontaktplatten (2,3) kontaktiert.

5.  Verfahren nach einem der vorherigen Anspriche, wobei die

Kontaktplatten (2,3) auf den Stahlblechkoérper (1) gepresst werden.

6. Verfahren nach einem der vorherigen Anspriche, wobei die Temperatur
in mindestens einem Teilbereich der mindestens einen Kontaktplatte
(2,3) mit hoherer Temperatur vor und/oder wahrend der Kontaktierung
des Stahlblechkérpers (1) mit den Kontaktplatten (2,3) durch eine
Temperaturregeleinrichtung (9) geregelt und/oder durch eine
Temperaturkontrolleinrichtung (10) kontrolliert wird.

7. Verfahren nach einem der vorherigen Anspriche, wobei in einem
weiteren Verfahrensschritt mindestens eine Kontaktplatte (2,3) entfernt

wird.

8. Verfahren nach einem der vorherigen Anspriche, wobei der
Stahlblechkoérper (1) in einem unmittelbar anschlielienden Arbeitsschritt
umgeformt wird und der mindestens eine erste Flachenabschnitt (6) und
zweite Flachenabschnitt (7) im oder in der Nahe des umzuformenden

Bereichs liegen.

9. Verfahren nach einem der vorherigen Anspriche, wobei der
Stahlblechkérper (1) nach dem Erwarmen in einem anschlieRenden
Verfahrensschritt mit mindestens einer Abkuhlplatte in Kontakt gebracht
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wird und wobei die Abkuhlplatte eine gegenlber dem Stahlblechkérper
(1) niedrigere Temperatur, insbesondere eine Temperatur zwischen
400°C und 600°C, besitzt.

Verfahren nach Anspruch 9, wobei die mindestens eine Kuhlplatte
gekdhlt wird.

Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens nach einem der
vorhergehenden Anspriche, mit

einer ersten flachig ausgebildeten Kontaktplatte (2),

einer zweiten flachig ausgebildeten Kontaktplatte (3), welche im
Wesentlichen parallel zur ersten Kontaktplatte (2) angeordnet
ist,

mindestens einer Warmequelle (5), welche mit mindestens

einer der Kontaktplatten (2, 3) in Verbindung stent,

einer Schlielvorrichtung (11) zur Variation des Abstandes der
parallel zueinander angeordneten Kontaktplatten (2, 3).

Vorrichtung nach Anspruch 11, wobei die Vorrichtung eine
Temperaturregeleinrichtung (9) und/oder eine
Temperaturkontrolleinrichtung (10) aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 11 — 12, wobei die
Kontaktplatten (2, 3) aus Metall und/oder aus Keramik bestehen.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 11 — 13, wobei die mindestens
eine Warmequelle (5) in einer der Kontaktplatten (2, 3) integriert ist.
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15. Vorrichtung nach einem der Anspriche 11 — 14, wobei die mindestens
eine Warmequelle (5) als induktive oder konduktive Warmequelle
ausgebildet ist.
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