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(54) Erwarmungsvorrichtung zum konduktiven Erwdarmen einer Blechplatine

(67)  Die vorliegende Erfindung betrifft eine Erwar-
mungsvorrichtung (23) zum konduktiven Erwérmen einer
Blechplatine (1) mit variierender Querschnittsflache, wo-
bei die Blechplatine (1) unmittelbarer Bestandteil eines
Stromkreises (16) ist, welche dadurch gekennzeichnet
ist, dass ein elektrisch leitfahiges Ausgleichselement (8)

vorgesehen ist, das auf eine Oberflache der Blechplatine
(1) aufgesetzt ist, wobei die Querschnittsflache der
Blechplatine (1) addiert mit der Querschnittsflache des
Ausgleichselements (8) eine Stromleitquerschnittsflache
(17) ergibt.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Erwéar-
mungsvorrichtung zum konduktiven Erwdrmen einer
Blechplatine gemafl den Merkmalen im Oberbegriff von
Patentanspruch 1.

[0002] Ausdem Standder TechnikistesbekanntKraft-
fahrzeugbauteile, insbesondere KraftfahrzeugauRen-
bauteile oder aber auch Kraftfahrzeugstrukturbauteile
aus Blechplatinen zu formen.

[0003] Hierbei haben sich das Warmumformen und
Pressharten zur Herstellung von hochfesten oder gar
hdéchstfesten Bauteilen aus hartbaren Stahllegierungen,
gerade im Bereich der Autoindustrie durchgesetzt.
[0004] Zur Durchfihrung des Warmumformens und
Presshartens wird zunachst eine Blechplatine zumindest
partiell auf Uber Austenitisierungstemperatur erwarmt
und dann in diesem Zustand umgeformt und durch
schnelles Abkihlen in einem Pressenwerkzeug oder ei-
ner nachgeschalteten Abkihlvorrichtung gehartet. Die-
ser Vorgang ist auch als Pressharten bekannt.

[0005] Die Erwdrmung auf Gber Austenitisierungstem-
peratur bedeutetgleichsam eine Erwarmung auf mitunter
mehr als 900°C, so dass ein erhdhter Energiereintrag
von Noéten ist. Dies bedeutet hohe Produktionskosten
und gleichsam eine entsprechende Umweltbelastung
aufgrund der verbrauchten Energie.

[0006] Alsein Erwdrmungsverfahren hat sich das kon-
duktive Erwarmen aus dem Stand der Technik etabliert,
bei dem mittels eines Stromflusses, welcher durch die
zu erwarmende Platine geleitet wird, aufgrund des elek-
trischen Widerstandes Warme innerhalb der Platine er-
zeugt wird. Ein solches Verfahren ist beispielsweise aus
der DE 102 12 819 B4 bekannt. Hierbei werden an ge-
genulberliegenden Enden einer Blechplatine Elektroden
aufgesetzt, so dass die Blechplatine Bestandteil eines
elektrischen Stromkreises ist. Durch Beaufschlagung mit
einem Strom wird somit ein Warmeeintrag in der Blech-
platine erzeugt. Um gezielt Bereiche der Blechplatine
nicht oder nur in geringem MalRe zu erwdrmen, ist es
fernervorgesehen, entsprechend stromleitende Festkor-
per auf die Platine aufzubringen, so dass ein Streufluss
des elektrischen Stromes erzeugt wird. Der elektrische
Strom teilt sich im Bereich der elektrisch leitenden Fest-
kérper zum Teil auf diese auf und flie3t somit nicht mit
voller Stromflussdichte durch die Blechplatine selbst,
sondern auch mit Teilen durch die Festkorper.

[0007] Aufgabe dervorliegenden Erfindungistes, aus-
gehend vom Stand der Technik eine Erwdrmungsmdg-
lichkeit fur eine Blechplatine aufzuzeigen, mit der ein ra-
tionelles gezieltes, insbesondere homogenes Erwarmen
der Blechplatine mittels konduktiver Erwdrmung ermég-
licht wird.

[0008] Die zuvor genannte Aufgabe wird erfindungs-
gemal mit einer Erwdrmungsvorrichtung gemafl den
Merkmalen im Patentanspruch 1 geldst.

[0009] Vorteilhafte Ausfiihrungsvarianten der vorlie-
genden Erfindung sind Gegenstand der abhangigen Pa-
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tentanspriiche.

[0010] Die erfindungsgemalRe Erwarmungsvorrich-
tung zum konduktiven Erwarmen einer Blechplatine mit
variierender Querschnittsflache, wobei die Blechplatine
unmittelbarer Bestandteil eines Stromkreises istzeichnet
sich erfindungsgemaR dadurch aus, dass ein elektrisch
leitfahiger Ausgleichskorper bzw. Ausgleichselement
vorgesehenist, auf eine Oberflache der Blechplatine auf-
gesetzt ist, wobei die Querschnittsflache der Blechplati-
ne addiert mit der Querschnittsflache des Ausgleichskor-
pers eine Stromleitquerschnittsflache ergibt.

[0011] Erfindungsgemal wird somit zumindest auf ei-
ner Oberflache bevorzugt vollstadndig auf der Oberflache
ein Ausgleichselement aus einem elektrisch leitfahigem
Werkstoff ausgesetzt, so dass voneinander abweichen-
de Querschnitte der Blechplatine betreffend der damit
verbundenen unterschiedlichen Erwarmung aufgrund ei-
ner Konzentration der Stromflussdichte gezielt beein-
flusst werden. Im Rahmen der Erfindung ist es somit
moglich, eine Blechplatine mit voneinander verschiede-
ner Wanddicke oder aber alternativ auch Blechplatinen
mit konstanter Wanddicke aber voneinander verschie-
dener Breite individuell partiell, bevorzugt homogen zu
erwarmen. Dabei kann die voneinander verschiedene
Breite durch eine voneinander verschiedene Absolut-
breite im jeweiligen Querschnitt der Blechplatine aber
auch durch Ausnehmungen, Offnungen oder Durchbrii-
che innerhalb der Blechplatine beeinflusst sein. Ist ein
Teil in eine gegenliber den jeweils benachbarten Quer-
schnitten geringere Wanddicke und/oder geringere Brei-
te zu verzeichnen, so wiirde hier bei einer Blechplatine
ohne Ausgleichselement eine hdéhere Stromflussdichte
zu einer starkeren Erwarmung fihren. Das Ausgleichs-
element selbst sieht hier durch eine gréRere Quer-
schnittsflaiche des Ausgleichselementes selber eine
Kompensation der geringeren Querschnittsflache der
Blechplatine vor, so dass durch gezielte Wahl der sich
gesamt ergebenden Stromflussquerschnittsflache eine
gezielte Einstellung der Erwdrmung der Blechplatine in
diesem Bereich erzielt wird. Die Stromdurchflussquer-
schnittsflache ergibt sich dabei jeweils aus der Addition
der Querschnittsflache der Blechplatine sowie der Quer-
schnittsflache des Ausgleichselementes. Daraus ergibt
sich somit eine wirksame bzw. effektive Stromleitquer-
schnittsflache. Das Ausgleichselement liegt somit elek-
trisch leitend an der Blechplatine, welches insbesondere
aus einem Stahlwerkstoff ausgebildet ist, an. Unter kon-
duktiver Erwarmung istim Rahmen dieser Erfindung eine
Widerstandserwarmung in der Blechplatine aufgrund ei-
nes elektrischen Stromflusses zu verstehen.

[0012] Bevorzugt ist die Stromleitquerschnittsflache
konstant, so dass sich eine homogene Erwdrmung tber
die gesamte Blechplatine ergibt. Streuverluste oder aber
geringfige Abweichungen aufgrund hoéherer Quer-
schnittsflache des Ausgleichselementes gegeniber ge-
ringerer Querschnittsflache der Blechplatine, sind dabei
im Rahmen der Erfindung vernachlassigbar.

[0013] Ein weiterer erfindungswesentlicher Vortell ist,
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dass bei Kontaktierung des Ausgleichselementes mit
entsprechenden Elektroden, insbesondere die Kontakt-
bereiche oder Aufnahmebereiche fiir die Elektroden an
dem Ausgleichselement miteiner hohen Masse bzw. ver-
gleichsweise dick ausgebildet sind. Hierdurch ergibt sich
eine geringe Stromflussdichte in diesem Bereich, sodass
es an dem Ausgleichselement nur zu einer geringen Er-
warmung fuhrt. Folglich bedarf es insbesondere gerade
auch bei hoher Auslastung einer Erwarmung mitentspre-
chendem erfindungsgemaRem Ausgleichselement kei-
ner separaten Kiihlung im Bereich des Anschlusses der
Elektroden.

[0014] Die erfindungsgemalle Erwarmungsvorrich-
tung ist insbesondere in eine Produktionslinie zur Her-
stellung von warmumgeformten und pressgehéarteten
oder aber verglteten Blechbauteilen, bevorzugt Stahl-
blechbauteilen integrierbar, wobei eine Erwdrmung in-
nerhalb kirzester Zeit, insbesondere im Produktionstakt
durchfiihrbar ist. Bevorzugt wird dazu die Erwarmungs-
vorrichtung an einem Industrieroboter befestigt, so dass
diese als Manipulator bzw. Transportvorrichtung nutzbar
ist. Insbesondere wird dazu eine Erwarmungsvorrich-
tung genutzt, um die Blechplatine von einem Stapel oder
aber Band aufzunehmen und zu einer weiteren Verar-
beitungsvorrichtung, insbesondere einer Warmumform-
presse unter gleichzeitiger Erwdrmung wahrend des
Transportes zu transportieren.

[0015] Im Rahmen der Erfindung ergibt sich als weite-
rer positiver Effekt, dass mitunter das Ausgleichselement
eine gegenuber der Blechplatine generell grofRere Masse
besitz, die sich ebenfalls erwarmt. Das Ausgleichsele-
ment gibt dann enthaltene Warmeenergie zumindest teil-
weise durch Warmeleitung an die Blechplatine ab, wo-
durch eine Verringerung der Produktionskosten zur rein
konduktiven Widerstandserwarmung stattfindet. Durch
gezielte Wahl der Querschnittsflaiche des warmen Aus-
gleichselementes mithin des Ausgleichselementes wah-
rend der Produktion ist es somit méglich ein Optimum
zwischen Warmeleitung und konduktiver Erwdrmung
aufgrund von Stromfluss durch die Blechplatine selbst
einzustellen.

[0016] Weiterhin besonders bevorzugt liegt das Aus-
gleichselement vollflachig auf der Oberflache der Blech-
platine auf. Damit ein vollflachiges Aufliegen verbessert
wird, ist insbesondere die Kontaktfliche des Ausgleich-
selementes zu der Blechplatine hin konkav ausgebildet.
Sie weist also eine Wdélbung nach innen zu dem Aus-
gleichselement hin auf. Die Blechplatine wird somit zu
der Kontaktfliche hin angezogen.

[0017] Alternativ oder aber erganzend kann weiterhin
besonders bevorzugt iber das Ausgleichselement eine
entsprechende Pressenkraft aufgebracht werden, so
dass in der sich zwischen Ausgleichselement und Platine
ergebenden Anlageflache ein Spalt auf null reduziert wird
und somit ein nahezu vollstandiger Anlagekontakt gege-
ben ist. Weiterhin besonders bevorzugt ist das Aus-
gleichselement Teil eines Presswerkzeuges bzw. einer
Temperierstation, so dass die Platine in die Temperier-
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station eingelegt wird und dann ein entsprechender An-
pressdruck aufgebracht wird.

[0018] Damit die vollflichige Anlage weiterhin ver-
starkt wird, ist im Rahmen der Erfindung vorgesehen,
dass in dem Ausgleichselement Unterdruckkanéle vor-
handen sind, so dass bei Beaufschlagen der Unterdruck-
kanale mit einem Unterdruck ein Sogeffekt zum Anzie-
hen der Blechplatine an das Ausgleichselement genutzt
wird.

[0019] Erganzend oder alternativ ist es mdglich, dass
das Ausgleichselement ber mechanische Greifer ver-
fugt, beispielsweise als Zangen, die die Randseite der
Blechplatine umfassen.

[0020] Um die Blechplatine nach erfolgtem Transport
und/oder Erwadrmung abzulegen bzw. abzustoRen sind
weiterhin bevorzugt Ausdriicker bzw. DruckstéRel vor-
gesehen, die die Blechplatine an dem Ablageort entge-
gen der Haltekraft abstoRen.

[0021] Weiterhin bevorzugt ist im Rahmen der Erfin-
dung zur Einleitung des elektrischen Stromes vorgese-
hen, dass die Blechplatine an jeweils gegeniiberliegen-
den Enden mit einer Elektrode kontaktierbar ist, wobei
entweder nur die Blechplatine kontaktiert ist oder alter-
nativ auch die Blechplatine sowie das Ausgleichsele-
ment jeweils zumindest teilweise durch die gegeniber-
liegenden Elektroden kontaktiert sind. Durch entspre-
chende Wahl, gerade der prozentualen Verteilung, ist es
moglich die Stromflussdichte an den Einleitpunkten zu
Blechplatine und Ausgleichselement gezielt derart zu
verteilen, dass auch in den Endbereichen der Blechpla-
tine eine gezielte Beeinflussung der konduktiven Erwar-
mung ermaoglicht ist. Bevorzugt ist das Ausgleichsele-
ment mit Elektroden versehen, so dass der elektrische
Stromfluss von den Ausgleichselementen an die Platine
weitergegeben wird.

[0022] Weiterhin besonders bevorzugt ist das Aus-
gleichselement aus zunderbestandigem Stahlwerkstoff
ausgebildet oder weist eine zunderbesténdige Beschich-
tung auf, so dass eine Verzunderung wahrend des Be-
triebs der Temperiervorrichtung stattfindet. Bevorzugt ist
dann die Kontaktflache der Temperiervorrichtung in elek-
trisch leitendem Kontakt mit der Blechplatine. Beispiels-
weise kann das Ausgleichselement auch zumindest teil-
weise aus Kohlenstoff oder Halbleitermaterialen ausge-
bildet sein.

[0023] Die Querschnittsflache des Ausgleichselemen-
tes kann durch gezielte Variation der Hohe oder aber der
Breite des Ausgleichselementes eingestellt werden.
Weiterhin besonders bevorzugt sind zwei Ausgleichse-
lemente vorgesehen, so dass die Oberseite aber auch
die Unterseite einer Blechplatine mithin die zwei Haupto-
berflachen der Blechplatine von jeweils einem Ausgleich-
selement kontaktiert sind. Die Querschnittsflachen, der
in diesem Fall zwei Ausgleichselementen, addiert mit der
Querschnittsflache der Blechplatine bilden dann wieder-
um die Stromleitquerschnittsflache, welche ganz beson-
ders bevorzugt im Rahmen der Erfindung konstant ist,
um eine homogene Erwarmung der Blechplatine zu er-
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reichen.

[0024] Weiterhin besonders bevorzugtkannan derder
Blechplatine gegenliberliegenden Seite des Ausgleich-
selementes eine Lastverteilplatte angeordnet sein, die
das Ausgleichselement zum einen stabilisiert, zum an-
deren die aufdie Blechplatine aufgebrachten Krafte wah-
rend der Aufnahme gezielt beeinflusst, insbesondere ho-
mogenisiert. Auch hier kann eine Lastverteilerplatte wie-
derum mit dem entsprechenden Ausgleichselement so-
wie gegebenenfalls optional dazwischen angeordneter
Isolierlage in eine Temperierstation oder aber eine Pres-
se angeordnet werden, so dass ein gleichmaRiger Anla-
ge- bzw. Anpressdruck vorherrscht und somit eine elek-
trische Leitfahigkeit hergestellt ist.

[0025] Weiterhin besondersbevorzugtkanninderVer-
wendung von zwei Ausgleichselementen die jeweils ge-
genuberliegende Querschnittsflache der zwei Ausgleich-
selemente voneinander verschieden sein. Auch hier-
durch ist es wiederum mdoglich gezielt die zu erreichende
Erwarmung einzustellen.

[0026] Weitere Vorteile, Merkmale, Eigenschaften und
Aspekte der vorliegenden Erfindung sind Gegenstand
der nachfolgenden Beschreibung. Bevorzugte Ausfiih-
rungsvarianten werden in den nachfolgenden Figuren
beschrieben. Diese dienen dem einfachen Verstéandnis
der Erfindung. Es zeigen:

eine zu erwarmende Platine in Drauf-
sicht und Langsschnittansicht,

Figur 1Taund b

Figur2aund b ein passendes Ausgleichselement in
Draufsicht und Langsschnittansicht

zu der aus Figur 1a und b bekannten

Platine,

Figur 3 die Platine aus Figur 1 sowie das Aus-
gleichselement aus Figur 2 als kon-
duktive Erwdrmungsvorrichtung,

Figur 4a bis ¢ ein Ausgleichselement fiir eine B-

Saule in Draufsicht, Langsschnitt- und
Querschnittsansicht,

eine voneinander verschieden er-
warmte B-Saule sowie dazugehdriges
Ausgleichselement,

Figur 5a und b

Figur 6a und b ein erfindungsgemaRes Ausgleich-
selement in Langsschnitt- und Quer-
schnittsansicht mit mechanischen
Greifern,

Figur 7 zwei auf gegenulberliegende Seiten
angeordnete Ausgleichselemente,
Figur 8 ein erfindungsgemales Ausgleichse-
lement mit gegenulberliegende Isolier-
platte,
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Figur 9 zwei voneinander verschieden grofRe

Ausgleichelemente,
Figur 10 ein erfindungsgemafes Ausgleichse-
lement zur Erwarmung einer Blech-
platine mit voneinander verschiede-
nen Wandstéarken und
Figur 11 eine erfindungsgemale Temperier-
vorrichtung an einem RoboterArm zur
Integrierung in eine Warmformlinie.

[0027] IndenFigurenwerden fiir gleiche oder dhnliche
Bauteile dieselben Bezugszeichen verwendet, auch
wenn eine wiederholte Beschreibung aus Vereinfa-
chungsgrinden entfallt.

[0028] Figur 1 zeigt eine Draufsicht sowie eine Langs-
schnittansicht einer zu erwarmenden Blechplatine 1. Die
Blechplatine 1 weist hierzu zwei Oberflachen 2, 3 auf,
eine Oberflache 2 an der Oberseite sowie eine Oberfla-
che 3 an der Unterseite.

[0029] Ferner weist die Blechplatine 1 eine homogene
Wanddicke 4 Uber ihre gesamte Lange 5 auf. Die Blech-
platine 1 weist jedoch eine voneinander verschiedene
Breite 6 auf, so dass die Breite 6.1 an einer Seite deutlich
kleiner ist als die Breite 6.2 auf der gegentiberliegenden
Seite, wobei wiederum im Bereich einer Ausnehmung 7
eine hiervon verschiedene Breite 6.3 zusammensetzend
aus den Breiten 6.31 und 6.32 sich ergibt. Jeweils die
Wanddicke 4 multipliziert mit der jeweiligen Breite 6 er-
gibt dann eine Querschnittsfliche der Platine an den je-
weiligen Langenabschnitt. Die Querschnittsflache vari-
iert hier aufgrund der voneinander verschiedenen Breite
6 und/oder der Ausnehmung 7.

[0030] Um die sich aus der verschiedenen Breite 6 so-
wie Ausnehmung 7 ergebenden voneinander verschie-
denen Querschnittsflachen der Blechplatine 1 zu kom-
pensieren, wird nunmehr gemaR Figur 2a und b ein Aus-
gleichselement 8 bereitgestellt, welches gemal der
Draufsicht aus Figur 2a im Wesentlichen den dulReren
Abmessungen der Blechplatine 1 entspricht. Dieses
weist ebenfalls eine Lange 9 auf, die im Wesentlichen
der Lange 5der Blechplatine 1 entspricht. Zusatzlich sind
hier Stromeinleitflachen 10 vorgesehen, so dass zu einer
konduktiven Erwarmung ein Strom in das Ausgleichse-
lement 8 und bei elektrischem Anlagenkontakt mit der
Blechplatine 1 auch in die Blechplatine 1 einleitbar ist.
Das Ausgleichselement 8 weist ferner auch eine Aus-
nehmung 11 auf, korrespondierend zu der Ausnehmung
7 im Bereich der Blechplatine 1. Ferner sind in dem Aus-
gleichselement 8 Unterdruckkanale 12 angeordnet, um
eine Blechplatine 1 bei Beaufschlagung mit einem Un-
terdruck an eine Kontaktflache 13 des Ausgleichsele-
mentes 8 anzusaugen. Wesentlicher Teil der Erfindung
ist nun Uber Figur 2b gut ersichtlich. Demnach ist die
Wanddicke 4 bzw. Tiefe 14 des Ausgleichselementes 8
an voneinander verschiedenen Stellen 14.1, 14.2, 14.3
derart gewahlt, dass die voneinander verschiedenen
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Breiten 6 der in Figur 1a dargestellten Platine kompen-
siert werden. Durch die voneinander verschiedenen Tie-
fen 14 des Ausgleichselementes 8 kombiniert mit den
voneinander verschiedenen Breiten 15 des Ausgleichs-
elementes 8, dargestellt in Figur 2a, ergibt sich somit
eine jeweils verschiedene Querschnittsflache des Aus-
gleichselementes 8 an einem Langenabschnitt. An die
Stromeinleitflache 10 kénnen dann Elektroden 32 zur
Koppelung mit einer Stromquelle angeschlossen wer-
den.

[0031] Erfindungsgemal ergibt sich somit bei einem
Uber das Ausgleichselement 8 geschlossenen Strom-
kreis 16 gemaR Figur 3 eine jeweils konstante Stromleit-
querschnittsflache 17 (angedeutet durch Pfeile), die sich
zusammensetzt aus der jeweiligen Querschnittsflache
der Blechplatine 1 sowie der Querschnittsflache des Aus-
gleichselementes 8 die sich wiederum aus Breite und
Wanddicke bzw. Tiefe zusammensetzt. Ferner darge-
stellt ist ein auf die Unterdruckkanale 12 beaufschlagter
Unterdruck 18 zur Anziehung der Blechplatine 1 an das
Ausgleichelement 8 um einen elektrischen, insbesonde-
re vollflachigen Kontakt zu realisieren.

[0032] In Figur 4a und c ist ein Ausgleichselement 8
dargestellt, dass in Randbereichen 19 gemaR der Quer-
schnittsansicht A-A in Figur 4c eine erhohte Tiefe 14 auf-
weist, um gerade im Randbereich 19 der zu erwarmen-
den Platine am Beispiel einer dargestellten B-Saule ei-
nen weicheren Bereich durch einen geringeren Strom-
fluss in der Platine und damit verbunden eine geringere
Erwarmung zu erreichen. Ferner dargestellt ist eine
Grenze 20, an der ein gezieltes Delta 21 in der Quer-
schnittsflache des Ausgleichselementes 8 eingestellt ist,
um gemalf Figur 5a im Bereich der Grenze 20 an einer
dargestellten Blechplatine 1 zur Herstellung einer B-Sau-
le, insbesondere voneinander verschiedene Festigkeits-
bereiche einzustellen. Im Bereich des Deltas 21 ist somit
it eine héhere Querschnittsflache des Ausgleichsele-
mentes 8 zu verzeichnen, so dass in einem unteren Be-
reich 22 der Blechplatine 1 eine geringere Erwarmung
stattfindet, aufgrund einer héheren Querschnittsflache
des Ausgleichselementes 8 und damit verbunden eine
geringere Stromflussdichte in der Blechplatine 1 in die-
sem Bereich. Nicht naher dargestellt sind die gemafR Fi-
gur 4c erhdhten Randbereiche 19, die ebenfalls an der
Blechplatine 1 gemaf Figur 5a voneinander verschiede-
ne Festigkeiten einstellen wirden.

[0033] Weiterhin dargestellt in Figur 6a und b ist eine
Ausfiihrungsvariante der erfindungsgemafen Erwér-
mungsvorrichtung 23, aufweisend das Ausgleichsele-
ment 8 sowie eine dahinter befindliche Lastverteilerplatte
24 unter Eingliederung einer Isolierplatte 27, wobei das
Ausgleichelement 8 Uber die Lastverteilerplatte 24 an ei-
nem Greifarm 25 eines nicht naher dargestellten Indus-
trieroboters angeordnet ist. Somit wird wiederum im Zu-
sammenhang mit den Unterdruckkanalen 12 die Blech-
platine 1 angesogen und weiterhin Uber auRenseitig an-
geordnete Zangen 26 lagefixiert, so dass folglich ein An-
lagenkontakt zwischen der Oberflache 2 der Blechplatine
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1 sowie einer Kontaktflache 13 der Ausgleichselemente
8 ausgebildet ist. Zuséatzlich ist eine Isolierplatte 27 zwi-
schen Lastverteilerplatte 24 und Ausgleichselement 8
angeordnet, die eine Warmeabfuhr von Ausgleichsele-
ment 8 an die Lastverteilerplatte 24 verhindert. Weiterhin
dargestellt ist an den Enden des Ausgleichselementes 8
eine Stromeinleitflache 10, welche mit Elektroden 32 zur
Beaufschlagung mit einem Strom gekoppelt sind.
[0034] Weiterhin dargestelltin Figur 7 ist eine Ausfiih-
rungsvariante mit zwei Ausgleichselementen 8, welche
spiegelsymmetrisch ausgebildet sind und von beiden
Oberflachen 2, 3 her die Blechplatine 1 kontaktieren. Die
durch das Ausgleichselement 8 auszugleichende Quer-
schnittsflache der Blechplatine 1 wird somit auf die Bil-
debene dargestellt oben und unten ein jeweils angeord-
netes Ausgleichselement 8 ausgeglichen. In diese Aus-
gestaltung kdnnen dann die Ausgleichselemente 8 je-
weils mit Strom beaufschlagt werden, alternativ kann je-
doch auch nicht ndher dargestellt jeweils nur ein Aus-
gleichselement 8 mit Strom beaufschlagt werden.
[0035] Figur 8 zeigt eine alternative Ausgestaltungs-
variante mit einer unten liegenden Isolierplatte 27. Hier-
bei kann das Ausgleichselement 8 die Blechplatine 1 in
Richtung der Isolierplatte 27 andriicken und somit wie-
derum den vollflachigen Anlagenkontakt verbessern.
Auch hier ist wiederum eine Lastverteilerplatte 24 hinter
dem Ausgleichselement 8 aber auch hinter der Isolier-
platte 27 angeordnet.

[0036] Figur 9 zeigt eine weitere Ausfiihrungsvariante
einer erfindungsgemaflen Erwarmungsvorrichtung 23,
wobei hier auch wiederum zwei Ausgleichelemente 8 an-
geordnet sind, wobei die Ausgleichselemente 8 vonein-
ander verschiedene Querschnittsflachen aufweisen.
Beispielsweise kann dies wie hier dargestellt zur Tem-
perierung einer Blechplatine 1 mit einem Patch 28 ver-
wendet werden oder aber auch fiir eine nicht naher dar-
gestellte Blechplatine 1 mit voneinander verschiedenen
Wanddicken 4. Insbesondere wird ein entsprechendes
Patch 28 an die Blechplatine 1 fixiert, beispielsweise
durch eine Klebung oder aber einen SchweilRvorgang
oder eine Klebung oder auch eine entsprechende Email-
le.

[0037] Dies ist naher in Figur 10 dargestellt. Gezeigt
ist eine Blechplatine 1 mit in Langsrichtung voneinander
verschiedenen Wanddicken 4, die in dieser Ausfiih-
rungsvariante von einem oberen Ausgleichselement 8
sowie einem unterem Ausgleichselement 8 eingeschlos-
sen ist. Das obere Ausgleichselement weist dabei Un-
terdruckkanale 12 auf, so dass beispielsweise mit dem
oberen Ausgleichselement 8 die Blechplatine 1 aufge-
nommen werden kann und dann in das untere Ausgleich-
selement 8 abgelegt werden kann, wobei dann die Tem-
perierung entsprechend stattfindet. Die Blechplatine 1
selbstweist iiberihre Ladnge 5 voneinander verschiedene
Wanddicken 4 auf. Alle zuvor genannten Ausflihrungs-
varianten und insbesondere die in der Figur 10 darge-
stellte Ausfiihrungsvariante kann so auch in eine Tem-
perierstation, ein Pressenwerkzeug bzw. ein Fixierwerk-
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zeug eingegliedert sein. Hierzu wird dann insbesondere
die auf die Bildebene dargestellte obere Halfte und hier
insbesondere das obere Ausgleichselement 8 angeho-
ben zum Einlegen einer Platine und anschlieRend abge-
senkt, um mit einem entsprechenden Pressendruck ins-
besondere homogen verteilten Pressendruck aufdie Pla-
tine aufgesetzt zu werden. Die Lastverteilerplatte 24
kann dabei Teil eines Oberwerkzeuges und/oder Unter-
werkzeuges der Temperierstation oder des Pressen-
werkzeuges bzw. Fixierwerkzeuges sein, wobei ein
Greifarm 25 gemafR Figur 6 bis 10 in diesen Fallen entfallt.
[0038] Ein mdgliches Anwendungsgebiet einer erfin-
dungsgemafien Erwarmungsvorrichtung 23 ist darge-
stellt in Figur 11. Hierbei ist ein Industrieroboter 29 ge-
zeigt, der mittels des erfindungsgemafRen Ausgleichse-
lementes 8 eine Blechplatine 1 aufgenommen hat, wobei
ebenfalls dargestellt entsprechende Zangen 26 sind, die
die Blechplatine 1 im aufgenommenen Zustand zusatz-
lich zu den Unterdruckkanalen 12 fixieren. Die Unter-
druckkanéle 12 oder auch Zangen 26 koénnen jedoch
auch in Alleinstellung verwendet werden. Die so erwarm-
te Blechplatine 1 wird dann in eine Warmformvorrichtung
30 Uberfihrt, in der sie warmgeformt und optional auch
pressgehartet werden kann oder alternativ in eine fol-
gende Presshartevorrichtung 31 bzw. kombinierte Be-
schneidevorrichtung Uberfiihrt werden kann.

Bezugszeichen:

[0039]

1- Blechplatine

2- Oberflache Oberseite zu 1
3- Oberflache Unterseite zu 1
4 - Wanddicke

5- Lange zu 1

6 - Breite

6.1- Breite

6.2 - Breite

6.3 - Breite

6.31-  Breite

6.32- Breite

7- Ausnehmung

8- Ausgleichselement
9- Léange zu 8

10 - Stromeinleitflache
11 - Ausnehmung zu 8
12 - Unterdruckkanale
13 - Kontaktflache

14 - Tiefe zu 8

141- Tiefezu 8

14.2- Tiefezu 8

14.3- Tiefezu 8

15 - Breite zu 8

15.1- Breite zu 8

15.2- Breite zu 8

15.3- Breite zu 8

16 - Stromkreis
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17 - Stromleitquerschnittsflache
17.1 -  Stromleitquerschnittsflache
17.2 -  Stromleitquerschnittsflache
17.3 -  Stromleitquerschnittsflache
18 - Unterdruck

19 - Randbereich zu 8

20 - Grenze

21 - Delta

22 - unterer Bereich

23 - Erwarmungsvorrichtung

24 - Lastverteilerplatte

25 - Greifarm

26 - Zange

27 - Isolierplatte

28 - Patch

29 - Industrieroboter

30 - Warmformvorrichtung

31 - Presshartevorrichtung

32 - Elektroden
Patentanspriiche

1. Erwarmungsvorrichtung (23) zum konduktiven Er-
warmen einer Blechplatine (1) mit variierender Quer-
schnittsflache, wobei die Blechplatine (1) unmittel-
barer Bestandteil eines Stromkreises (16) ist, da-
durch gekennzeichnet, dass ein elekirisch leitfa-
higes Ausgleichselement (8) vorgesehen ist, das auf
eine Oberflache der Blechplatine (1) aufgesetzt ist,
wobei die Querschnittsflache der Blechplatine (1)
addiert mit der Querschnittsflache des Ausgleichs-
elements (8) eine Stromleitquerschnittsflache (17)
ergibt.

2. Erwarmungsvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass eine Blechplatine (1) mit ho-
mogener Wanddicke (4) erwarmbar ist oder dass ei-
ne Blechplatine (1) mit voneinander verschiedener
Wanddicke (4) erwarmbar ist.

3. Erwarmungsvorrichtung nach einem der Anspriiche
1oder2,dadurch gekennzeichnet, dass die Blech-
platine (1) Ausnehmungen (7) und/oder Locher auf-
weist.

4. Erwarmungsvorrichtung nach einem der Anspriiche
1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Blech-
platine (1) homogen erwarmbar ist, wobei die Quer-
schnittsflache der Blechplatine (1) addiert mit der
Querschnittsflache des Ausgleichselements (8) eine
konstante Stromleitquerschnittsflache (17) ergibt.

5. Erwarmungsvorrichtung nach einem der Anspriiche
1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass zwei Aus-
gleichselemente (8) vorgesehen sind, die auf beiden
Oberflachen (2, 3) der Blechplatine (1) aufgesetzt
werden.
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Erwarmungsvorrichtung nach einem der Anspriiche
1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass das Aus-
gleichselement (8) an einer Kontaktflache (13) zu
der Blechplatine (1) hin konkav geformt ist.

Erwarmungsvorrichtung nach einem der Anspriiche
1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass in dem
Ausgleichselement (8) Unterdruckkanale (12) vor-
gesehen sind, so dass durch eine Beaufschlagung
mit Unterdruck (18) die Blechplatine (1) angezogen
wird.

Erwarmungsvorrichtung nach einem der Anspriiche
1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Blech-
platine (1) an jeweils gegeniiberliegenden Enden mit
einer Stromeinleitflache (10) kontaktierbar ist oder
dass Blechplatine (1) und Ausgleichselement (8) an
gegenuberliegenden Enden jeweils gleichzeitig mit
einer Stromeinleitflache (10) kontaktierbar sind oder
dass jeweils gegeniiberliegende Enden des Ausglei-
chelementes (8) mit Stromeinleitflachen (10) kontak-
tiert sind oder das ein Ende mit der Blechplatine (1)
und das gegenulberliegende Ende mit dem Aus-
gleichselement (8) kontaktiert sind.

Erwarmungsvorrichtung nach einem der Anspriiche
1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass das Aus-
gleichselement (8) aus einem zunderbestandigem
Werkstoff ausgebildet ist oder dass die Kontaktfla-
che (13) des Ausgleichselementes (8) zunderbe-
sténdig beschichtet ist.

Erwarmungsvorrichtung nach einem der Anspriiche
1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass das Aus-
gleichselement (8) an einem Industrieroboter (29)
befestigtist und als Manipulator der Blechplatine (1)
einsetzbar ist.

Erwarmungsvorrichtung nach einem der vorange-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Blechplatine (1) mit partiell voneinander
verschiedenen Temperaturen erwarmbar ist, wobei
hierzu die Querschnittsflache der Blechplatine (1)
addiert mit der Querschnittsflache des Ausgleichs-
elementes (8) eine iber die Lange der Blechplatine
voneinander verschiedene Stromleitquerschnittsfla-
che (17) ergibt.

Erwarmungsvorrichtung nach einem der vorange-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass diese als Presswerkzeug oder Fixierwerkzeug
oder Temperierstation ausgebildet ist, wobei jeweils
die Blechplatine (1) in diese einlegbar ist und das
Ausgleichselement (8) mit einer Pressenkraft aufdie
Blechplatine (1) driickbar ist.
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