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(57) Abstract: The invention relates to a method for heat treating a hardenable sheet metal component, in particular for a motor
vehicle, said method consisting of press hardening the sheet metal component in a forming tool, removing the sheet metal
component from said forming tool. Said method is characterised by forming locally defined soft areas of the sheet metal component
by means of locally tempering predetermined sub-areas of the sheet metal component by means of a laser beam method, according to
which the predetermined sub-areas are exposed to a laser beam. The invention also relates to a device for carrying out said method,
to a method for producing a group of components and to a motor vehicle comprising said type of group of components.

(57) Zusammenfassung: Das Vertahren zur Warmebehandlung eines hértbaren Blechbauteils, insbesondere fiir ein Krafttahrzeug
mit Presshdrtung des Blechbauteils in einem Umformpresswerkzeug, Entnehmen des Blechbauteils aus dem Umformpresswerkzeug,
zeichnet sich aus durch Bilden von lokal begrenzten weichen Bereichen des Blechteils mittels lokalem Tempern vorgegebener
Teilbereiche des Blechteils durch ein Laserstrahlverfahren, bei dem die vorgegeben Teilbereiche einem Laserstrahl ausgesetzt
werden. Die Erfindung betriftt ferner eine Vorrichtung zur Durchfilhrung des Verfahrens, ein Verfahren zur Herstellung eines
Teileverbundes sowie ein Kraftfahrzeug mit einem derartigen Teileverbund.
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Beschreibung

Warmebehandlung von hértbaren Blechbauteilen

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Warmebehandlung eines hartbaren Blechbauteils sowie
einer Vorrichtung zur Ausfiihrung des Verfahrens sowie ein Teilverbund und ein Kraftfahrzeug,
jeweils nach den Oberbegriffen der unabhangigen Patentanspriiche.

Pressgehartete Blechbauteile mit abgegrenzten weichen Bauteilbereichen fur den Einsatz in
crash-optimierten Kraftfahrzeugen sowie entsprechende Verfahren und Vorrichtungen zur
Herstellung der Blechteile sind aus dem Stand der Technik bekannt, beispielsweise aus der

DE 10 2008 021 492 B3, die das Herstellen von geharteten Bauteilen aus hartbarem Stahl
beschreibt, wobei die Bauteile in definierten Bereichen eine hohere Duktilitat aufweisen als in
anderen Bereichen. Dabei erfolgt ein Erwarmen der Bauteile auf Gestellen in einem
Durchlaufofen auf eine Temperatur Uber den AC; Punkt der Legierung und ein gezieltes
Nacherwarmen von definierten Bereichen der Bauteile, wobei die Bauteile nach der Entnahme
aus einer Presse auf die noch warmen Gestelle erneut aufgelegt werden. Aus der

DE 197 43 802 C2 ist bekannt, zur Herstellung eines metallischen Formbauteils fur
Kraftfahrzeugkomponenten eine Platine aus hértbarem Stahl bereitzustellen, diese Platine
zunachst auf eine Temperatur zwischen 900 °C und 950 °C homogen zu erwarmen und
anschlieBend partielle Bereiche des Formbauteils in einer Zeit von weniger als-30 sek auf eine
Temperatur zwischen 600 °C und 900 °C mittels induktiver Erwadrmung zu bringen. Aus der

DE .10 2006 054 389 A1 ist es bekannt, pressgehéartete Bauteile zur Erzeugung einer definierten
Duktilitat mit temperaturgesteuerten Thermodecken bereichsweise abgedeckt und in definierten
Beréichen mit unterschiedlichen Temperaturen zu beaufschlagen. Aus der DE 2008 055 514 A1
ist ein Verfahren zur Herstellung eines Bauteils bekannt, bei dem das Bauteil nach einem
Warmumformen und/oder Pressharten angelassen wird, wobei zum Erreichen von verbesserten
Bruchdehnungseigenschaften, die Anlasszeit bei einer Anlasstemperatur von etwa 500 °C
mindestens 20 min, bei einer Anlasstemperatur von etwa 550 °C mindestens 5 min bzw. bei
einer Anlasstemperatur von etwa 600 °C mindestens 3 min betragt. Bei einem weiteren, aus der
DE 197 23 655 B4 bekannten Verfahren zur Herstellung eines Stahlblechprodukts erfolgt ein
Harten des Produkts durch schnelles Abkihlen von der austenitischen Temperatur, wihrend es
in einem Werkzeug ist, wobei in dem Produkt ungehartete Bereiche verbleiben und die
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Bereiche getempert werden, nachdem das Produkt aus dem Werkzeug entnommen wurde. Aus
der DE 10 2009 050 623 A1 ist es bekannt, in einem Zwischenwerkzeug Bereiche eines zuvor
erwarmten Bauteils gezielt zu temperieren, um unterschiedliche Werkstoffeigenschaften in den
Bereichen einzustellen, wobei zur Temperierung der Bereiche Kihl- oder Heizflachen im
Zwischenwerkzeug eingesetzt werden. Aus der DE 10 2009 023 195 A1 ist es andererseits
bekannt, einen nicht oder minder zu hartenden Bereich eines Bauteils abzudecken und das
Bauteil partiell in einem Ofen zu erwarmen, wobei anschlieBend eine Presshéartung des Bauteils
erfolgt. AuBerdem ist aus der DE 10 2008 030 297 A1 ein Verfahren zur Herstellung eines
Formbauteils mit mindestens zwei Gefligebereichen mit unterschiedlicher Duktilitat aus einem
Bauteilrohling aus hartbarem Stahl bekannt, wobei der Bauteilrohling bereichsweise
unterschiedlich erwérmt und dann in einem Werkzeug geformt und bereichsweise gehartet wird.
In einer Erwédrmungseinrichtung wird der Bauteilrohling auf eine homogene Temperatur kleiner
als der AC3 Punkt der Legierung erwarmt und anschlieBend mittels eines Infrarotlampenfeldes
in'Bereichen erster Art auf eine Temperatur tber den AC; Punkt der Legierung gebracht und in
dem Werkzeug in den Bereichen erster Art gehéartet.

Aus der EP 1 842 617 A1 ist ein Verfahren zum partiellen Harten von nicht durchgehérteten
Blechen bekannt, bei welchem ein Laserstrahl verwendet wird und eine Schutzbegasung mit
einem Schutzgas erfolgt. Dabei wird das Schutzgas zur Abschreckung des partiell erwarmten
Blechs verwendet und Uber die Schutzbegasung einer Abschreckung des partiell erwarmten
Bereichs des Blechs unterhalb der Martensit-Finish-Temperatur vorgenommen. Dabei wird der
Martensitanteil des Geflges Uber die Schutzbegasung eingestellt, wobei das Blech in den nicht
gehérteten Bereichen ein maximales Dehnverhalten aufweisen soll.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, den Stand der Technik zu verbessern, insbesondere
eine prozesssichere und bereichsgenaue Enthartung von Teilbereichen eines Blechbauteils,

insbesondere fur ein Kraftfahrzeug, zu erméglichen.

Die Aufgabe wird erfindungsgeman mit den Merkmalen der unabhéngigen Patentanspriiche
gelést. Vorteilhafte Ausfihrungsformen sind in den Unteranspriichen zusammengefasst.

Das erfindungsgemafe Verfahren zur Warmebehandlung eines hartbaren Blechbauteils,
insbesondere flr ein Kraftfahrzeug mit Presshartung des Blechbauteils in einem
Umformpresswerkzeug, Entnehmen des Blechbauteils aus dem Umformpresswerkzeug
zeichnet sich aus durch Bilden von lokal begrenzten weichen Bereichen des Blechteils mittels
lokalem Tempern vorgegebener Teilbereiche des Blechteils durch ein Laserstrahlverfahren, bei
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dem die vorgegeben Teilbereiche einem Laserstrahl ausgesetzt werden. Der
erfindungsgemane Einsatz eines Laserstrahlverfahrens erméglicht es vorteilhaft, insbesondere
kleinere Bereiche des Blechbauteils raumlich sehr genau definiert zu entharten, wobei bei
relativ geringen Investitionskosten und hoher Flexibilitat an sich bekannte
Laserstrahleinrichtungen vorteilhaft eingesetzt werden kénnen. Vorzugsweise erfolgt das lokale
Tempern wahrend eines Transportierens und/oder wahrend eines Aufenthalts des Blechteils in
einer Arbeits- oder Lagerungsstation.

Das hértbare Blechbauteil besteht vorzugsweise aus einem Material aus einem Stahl 22MnB5
oder einer an sich bekannten Stahllegierung, welche Eisen sowie Gehalte an weiteren
Elementen wie beispielsweise (in Gewichtsprozent) 0,20-0,6% C, bis zu 0,5% Si, 0,5-2,0% Mn,
bis zu 1,0% Cr, bis zu 0,025% P, bis zu 0,01% S, 0,01-0,06% Al sowie optional Gehalte von
einem oder mehreren Elementen aus der Gruppe N, Ti, B, No, Co, Ni aufweist. Derartige
Blechbautéile werden aus einer Platine mit einer Dicke zwischen 0,8 und 3 mm gefertigt.
Erfindungsgemaf werden die vorgegebenen Teilbereiche des Blechteils bei dem lokalen
Tempern auf eine Temperatur in einem Bereich zwischen 500 °C und 1000 °C fir eine
Zeitdauer von einigen Sekunden bis zu 1 Minute gebracht. AnschlieBend erfolgt ein relativ
schnelles Abkuhlen des erwdarmten Materials, wonach eine gewinschte reduzierte Harte von
lokal begrenzten weichen Bereichen des Blechteils erreicht wird.

Eine weitere Ausfiihrungsform der Erfindung zeichnet sich dadurch aus, dass im Blechbauteil
mittels Pressharten Martensitbereiche und anschlieBendem lokalen Tempern in den
vorgegebenen Teilbereichen oder im Bereich der lokal begrenzten weichen Teilbereiche
Neumartensitbereiche gebildet werden. Ein pressgeformtes Bauteil mit einem martenéitischen
Geflige zeichnet sich durch hohe Festigkeiten aus und lasst sich in dem Umformpresswerkzeug
bei hohen Temperaturen bei relativ geringen Kréaften komplex formen. Die bei dem an das
Pressharten anschlieBenden lokalen Tempern gebildeten Neumartensitbereiche weisen
vorteilhaft eine geringere Harte auf als die mittels Pressharten hergestellten Martensitbereiche.
Als Martensitbereiche werden hier Bereiche des Blechbauteils bezeichnet, die ein an sich
bekanntes Geflige aus Martensit aufweisen. Wie an sich bekannt ist, wird zur Bildung eines
Martensitgefiiges ein Blech von einer Temperatur einer Hochtemperaturphase unter die
Gleichgewichtstemperatur zu einer Niedertemperaturphase abgekuhit. Als Neumartensitbereich
wird hier ein aus einem Martensitbereich mittels der direkten Warmeeinbringung durch den
Laser durch lokales Uberschreiten der Austenitisierungstemperatur und anschlieBendes
rasches Abkihlen erzeugter Martensit bezeichnet.
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Eine weitere Ausfuhrungsform der Erfindung zeichnet sich dadurch aus, dass im Blechbauteil in
rdumlich zwischen den Marteinsitbereichen und den Neumartensitbereichen angeordnete
Warmeeinflusszonen mittels lokalem Tempern im Bereich der lokal begrenzten weichen
Teilbereiche Zonen aus angelassenem Martensit gebildet werden. Die im Blechbauteil zwischen
den mittels Presshérten hergesteliten Martensitbereichen und den Neuemartensitbereichen
gebildeten Zonen aus angelassenem Martensit sind Bereiche, in denen die
Austenitisierungstemperatur beim lokalen Tempern nicht tiberschritten wurde. Die Zonen aus
angelassenem Martensit weisen eine Harte auf, die zwischen der Harte der mittels Pressharten
hergesteliten Martensitbereiche und der Harte der durch lokales Tempern hergestellten
Neumartensitbereiche liegt. Die raumliche Ausdehnung der Zone aus angelassenem Martensit
ist insbesondere abh&ngig von der Abkihlgeschwindigkeit der vom Laserstrahl beaufschlagten
Bereiche und nimmt mit abnehmender Abklhigeschwindigkeit zu. Vorteilhaft kann sich eine
besagte Zone unterhalb eines Neumartensitbereichs erstrecken, wobei besonders vorteilhaft
eine Erstreckung der Zone bis zu einem Randbereich oder einem Oberflachenbereich einem
dem Neumartensitbereich gegenuber angeordneten Randbereich des Blechbauteils ist, da dann
ein verbessertes Bruch — Dehnungsverhalten der Blechbauteils im Neumartensitbéreich sowie
im Bereich der Zone, insbesondere bei einer im Neumartensitbereich angeordneten
Fuageverbindung mit einem Fiigepartner des Blechbauteils.

Die lokal bégrenzten weichen Bereiche haben beispielsweise eine lineare Ausdehnung

zwischen 5mm und 50mm.

Eine weitere Ausfuhrungsform der Erfindung zeichnet sich dadurch aus, daf3 zumindest 30%
der Umfangslinie des lokal begrenzten weichen Teils in denen Neumartensit gebildet wird, in
einem Randbereich des Blechbauteils liegt. Uber den Randbereich des Blechbauteils wird
Warme in geringerem MafB3e abgefihrt als Uber im Bulk des Blechbauteils liegende Bereiche.
Aufgrund der reduzierteh Warmeableitung ist die AbkUhlungsgeschwindigkeit der lokal
temperierten Teilbereiche nach der Laserbehandlung geringer als im Bulk des Bauteils, so dass
die Warmeeinwirkung auf das Material und damit die Zone des angelassenen Martensits gré3er
wird.

~ Mit dem erfindungsgemaBen Verfahren kénnen daher auf eine fertigungsgerechte und
prozesssichere Weise Flansche aus pessgeharteten Blechbauteilen mit relativ weichen
Teilbereichen hergestellt werden, die das Crashverhalten.des Blechbauteils glnstig

beeinflussen.
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Eine weitere Ausfuhrungsform der Erfindung zeichnet sich dadurch aus, dass das Blechteil
mittels Presshéarten auf eine Harte von zumindest 400HV10 und mittels lokalem Tempern
mittels des Laserstrahlverfahren in den lokal begrenzten weichen Bereichen auf eine Harte von
héchstens 350HV10 gebracht wird. Wenn ein Blechteil auf eine einheitliche Harte bzw.
Festigkeit von 400 HV10 gebracht ist, ist es fur den Einsatz im Kraftfahrzeugbau, insbesondere
im Karosseriebau, in Hinblick auf Harte und Festigkeit gut geeignet. Wird es mittels lokalem
Tempern in den lokal begrenzten weichen Bereichen auf eine Harte von hochstens 350HV10

- gebracht, kann es starken mechanischen Belastungen, insbesondere hochdynamischen
Belastungen besser stand halten. Als Harte wird hier der mechanische Widerstand bezeichnet,
den ein Werkstoff der mechanischen Eindringung eines harteren Prifkérpers entgegensetzt.
Die Hartewerte sind entsprechend einer Harteprifung nach Vickers ermittelt worden, die zur
Prifung harter und gleichmaBig aufgebauter Werkstoffe dienen und auch bei dﬁnnwandigen
oder oberflachengeharteten Werksticken eingesetzt werden kénnen; vgl. DIN EN Iso 6507-
1:2005 bis -4:2005. Hierbei bezeichnet ,,10“ die Prufkraft bei der Harteprifung in Kilopond.

ZweckmaBigerweise wird das Blechteil geman einer weiteren Ausfuhrungsform der Erfindung in
an den lokal begrenzten weichen Bereichen angrenzenden Ubergangsbereichen mittels lokalen
Tempern auf eine Harte zwischen 220HV10 und 470HV10 gebracht, wobei vorzugsweise die
Hérte von einem niedrigeren Wert auf die Harte des Grundmaterials ansteigt. Vorteilhaft betragt
die Harte im Mittel im Ubergangsbereich ca. 330HV10.

Eine weitere Ausfihrungsform der Erfindung zeichnet sich dadurch aus, dass ein Bilden von
lokal begrénzten Teilbereichen mittels lokalem Tempern mittels eines Laserstrahis einer Anlage
zum Laserbeschnitt oder zum Zuéammenbau von Blechbauteilen erfolgt, womit vorteilhaft diese
Anlagen einer zusatzlichen Funktion zugefuhrt werden, wobei Investitionskosten reduzierf
werden kénnen und das Handling der Blechbauteile erleichtert wird.

Das Verfahren Zeichnet sich ferner dadurch aus, dass ein Bilden von Neumartensitbereichen in
Teilbereichen des Blechteils erfolgt, in denen Fligepunkte oder Flgebereiche vorgesehen sind.
Damit kann in den Fligepunkten oder Flugebereichen eine erhéhte Harte gegentiber den

umgebenden Bereichen, die Zonen von angelassenem Material aufweisen, vorgesehen werden

Ferner kann ein Laserstrahlverfahren mit einer Temperaturregelung, beispielweise unter
Verwendung eines Sensors, wie eines Pyrometers oder einer Kamera, eingesetzt werden.
Glnstigerweise wird dabei die Temperatur des sensorierten Bereichs bestimmt und dabei
kontrolliert auf eine gewi’mschtg Temperatur gebracht. Bei der Bildung der Zonen aus
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angelassenem Martensit wird eine Erwarmung auf eine Temperatur zwischen 750°C und
800°C, also unterhalb der Austenitisierungstemperatur des Blechmaterials, gewahrleistet.
Prozesstechnisch kann es auch gunstig sein, eine Erwarmung auf lediglich eine Temperatur
zwischen 750°C und 800°C vorzusehen.

Die erfindungsgemaBe Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens nach einem der
vorhergehenden Anspriiche umfassend ein

- Mittel zur Presshéartung des Blechbauteils in einem Umformpresswerkzeug,

- Mittel zum Entnehmen und Transportieren des Blechbauteils aus dem
Umformpresswerkzeug zu einer Arbeits- oder Lagerungsstation,

zeichnet sich dadurch aus, dass als Mittel zum Bilden von lokal begrenzten weichen Bereichen
eine Laserstrahlvorrichtung vorgesehen ist, in der die vorgegeben Teilbereiche einem
Laserstrahl ausgesetzt werden kénnen. Die erfindungsgeméfe Vorrichtung hat die gleichen
Vorzlge, wie das erfindungsgemane Verfahren.

Die Laserstrahlvorrichtung kann als Anlage zum Laserbeschneiden oder als Anlage zum
Zusammenbau ausgebildet sein und umfasst typischerweise eine Laserstrahlquelle, eine
Einrichtung zur Strahlfiihrung und eine ublicherweise bewegbare Fokussieroptik. Zum
Schneiden von Blechbauteilen erforderliche Leistungsdichten des Lasers liegen in Bereichen
von 10° bis 10° Watt/Cm?. Beispielsweise kann vorteilhaft ein Diodenlaser mit einer Leistung
von 4000 bis 10000 Watt bei dem erfindungsgeméafBen Verfahren zum lokalen Tempern
eingesetzt werden. Durch Variation eines Abstandes eines Laserstrahlkopfes, einer Spotbreite,
einer Vorschubgeschwindigkeit des Spots relativ zum Bauteil sowie einer Aufheizzeit kann die
gewulnschte Reduzierung der Harte eingestellt werden kann. Beispielsweise kann mit einem
Diodenlaser mit einer Leistung von 4000 Watt bei einem Abstand des Diodenlaserkopfs von
250 mm, einer Spotbreite von 13 mm auf der formlaserstrahlbeaufschlagten Oberflache des
Blechbauteils und einem Vorschub von 50 mm/sek ein Blechbauteil mit einer einheitlichen Harte
von 503HV10 in dem vom Laserstrahl beaufschlagten Teilbereich einer Lange von 450 mm auf
eine verminderte Harte von 265HV10 innerhalb einer Zeit von 9 sek gebracht werden. Durch
Variation der Parameter Abstand, Spotbréite und Vorschubgeschwindigkeit kann so die
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Leistungsdichte beliebig eingestelit werden. Ferner kann die Laserstrahlvorrichtung eine
Temperatdrregelung vorsehen, wie oben beschrieben.

Das erfindungsgemaéane Verfahren zur Herstellung eines Teileverbunds fur ein Kraftfahrzeug,
umfassend ein Herstellen wenigstens eines ersten pressgehérteten Blechbauteils und Fugen
dieses pressgeharteten Blechbauteils mit wenigstens einem zweiten Bauteil mittels wenigstens
einer Flgeverbindung in einem lokal begrenzten weichen Teilbereich zeichnet sich dadurch
aus, dass beim Herstellen des pressgeharteten Blechbauteils ein Verfahren, wie oben
dargestellt, eingesetzt wird. Der lokal begrenzte weiche Teilbereich wird erfindungsgeman
demnach mittels lokalem Tempern mittels eines Laserstrahlverfahrens hergestellt, bei dem
vorgegebene Teilbereiche einem Laserstrahl ausgesetzt werden. Im Bereich der
Fageverbindung weist das Blechbauteil daher eine geringere Héarte auf gegentiber den anderen
Bereichen des pressgehérteten Blechbauteils, womit die Bildung von Rissen in den Bereich der
Flageverbindung vermieden oder verringert wird. Die Fligeverbindung kann dabei mittels. aller
bekannten Fugeverfahren, wie beispielsweise Widerstandspunktschwei3en, Laserschweil3en,
ElektronenstrahlschweiBen, Druckfligung oder dergleichen hergestellt werden. Das zweite
Bauteil kann aus einem oder mehreren der Anwendungsmaterialien Stahl, Aluminium,
Kunststoff, Faserverbund- oder Hybridblechen bestehen. Ein erfindungsgemaéaies Kraftfahrzeug
mit einem Teileverbund, hergestellt nach einem der vorhergehend dargesteliten Verfahren,
zeichnet sich dadurch aus, dass der Teileverbund ein Bestandteil der Kraftfahrzeugstruktur,
insbesondere der Karosseriestruktur, einer Karosseriestruktur eines Anhangerteils oder eines
Fahrwerks ist. Ein derartiges Fahrzeug hat einen gegenuber einem herkdbmmlichen Fahrzeug
glnstigeres Verhalten bei einem Crash.

Eine weitere Ausfuhrungsform des Kraftfahrzeugs zeichnet sich dadurch aus, dass das
pressgehartete Blechbauteil eine Seitenwandsaule, ein Seitenschweller, ein Motortrager, ein
Hecklangstrager, ein Dachspriegel, ein Windlauf, ein Stirnwandstatztrager, eine
Tunnelverstarkung, ein Stof3fangertrager, ein Innenteil eines Karosserieanhangers oder ein
Fahrwerksbauteil ist.

Weitere Ausfihrungsformen der Erfindung werden unabhangig von ihrer Zusammenfassung in
den Patentansprichen im Folgenden anhand von Zeichnungen genauer beschrieben. Dabei
zeigen in schematischer Darstellung

Figur 1
eine PressenstraBBe mit einem Umformpresswerkzeug
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Figur 2
_ ein Blechbauteil mit Bereichen hoher Harte und lokal begrenzten weichen Bereichen

Figur 3
ein Blechbauteil mit Bereichen hoher Harte, einem lokal begrenzten weichen Bereich und
einem Ubergangsbereich

Figur 4
einen Schnitt durch ein Blechbauteil mit einem lokal begrenzten weichen Bereich,
Bereichen hoher Harte sowie einem Ubergangsbereich.

Figur 1 zeigt in Draufsicht eine PressenstraBe 1 zur Bearbeitung eines als Platine
ausgebildeten hartbaren Blechbauteils 10, welches zu einem Umformpresswerkzeug 20
transportiert wird und nach erfolgtem Umformpressen, bei dem es gehartet wurde, dem
Werkzeug 10 entnommen und als gehartetes Blechbauteil 30 einem lokalen Tempern in
vorgegebenen Teilbereichen mittels eines Laserstrahlverfahren unterzogen wird, um
anschlieBend in einer Lagerungsstation in einem Fertigteilbehalter 40, der vorzugsweise
warmeisoliert ist, abgelegt zu werden. Das Blechbauteil 30 wird in der Darstellung der Figur 1
wahrend des, vorzugsweise mechanisierten Transports mittels eines Laserstrahlverfahrens, bei
dem die vbrgégebenen Teilbereiche einem Laserstrahl ausgesetzt werden, lokal getempert,
woraufhin im Folgenden noch genauer eingegangen wird.

Alternativ kann das Bilden von lokal begrenzten weichen Bereichen des Blechteils 30 auch
wéahrend eines Aufenthalts des Blechbauteils 30 in einer Arbeitsstation erfolgen. Alternativ kann
auch ein mechanisierter Transport des Blechbauteils 30 nach dem Bilden von lokal begrenzten
weichen Bereichen in weiteren Stationen der Pressenstral3e 1, wie beispielsweise einer
Beschnitt- oder einer Nachformstation erfolgen. Erfolgt das lokale Tempern wahrend des
Transports dés Blechteils 30, kann dazu durch eine Mechanisierung, z. B. durch einen Roboter,
das Blechbauteil 30 in einer definierten Lage zum Laserstrahl positioniert werden und bei
feststehender Laserstrahlquelle, insbesondere auch einem feststehenden Laserstrahl, das
Blechbauteil zum Temperieren relativ zur Laserstrahlquelle, insbesondere auch zum

Laserstrahl, bewegt werden.

Figur 2 veranschaulicht bei einem Blechbauteil 50 das Bilden von lokal begrenzten weichen
Bereichen 60 mit einer Harte von 220HV10 bis 330HV 10, wobei das Blechbauteil in den nicht
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mittels lokalem Tempern behandelten Bereichen 70 eine einheitliche Harte von ca. 470HV10
aufweist. Das Bauteil 50 wird dabei mittels einer nur ansatzweise dargesteliten

Mechanisierung 56 relativ zu einem Laserstrahl 55 bewegt, wobei der lokal temperierte
Teilbereich 60 fiir eine Zeitdauer von 1 sek bis 1 min auf eine Temperatur zwischen 450 °C und
800 °C gebracht wird.

In Figur 3 ist eine weitere Ausflihrungsform der Erfindung veranschaulicht, bei der ein
Blechbauteil 80 mit einer einheitlichen Harte von ca. 470HV10 in Bereichen 100 mittels
Laserstrahl 85 einem lokalen Tempern von Teilbereichen auf eine Temperatur zwischen 500 °C
und 1000 °C unterzogen wird, so dass ein lokal begrenzter weicher Teilbereich 90 mit einer
reduzierten Harte von ca. 220HV10 gebildet wird. Zwischen den Bereichen 100 und dem
Teilbereich 90 erstreckt sich eine Warmeeinflusszone 110, die ausgehend von dem Teilbereich
90 eine zunehmende Harte aufweist, bis die Harte des Grundmaterials von 470HV10 erreicht
ist. Im Mittel betragt die Harte der Warmeeinflusszone 110 etwa 330HV10.

Figur 4 zeigt in einer Schnittdarstellung ein mit dem erfindungsgeménen Verfahren
wérmebehandeltes Blechbauteil 120 mit einem lokal begrenzten weichen Teilbereich 130, einer
Ubergangszone 150 und Bereichen 140 mit einem Martensitgefiige und einer einheitlichen
Harte. In dem lokal begrenzten weichen Bereich 130 entsteht durch lokales Uberschreiten der
Austenitisierungstemperatur und anschlie3endes rasches Abkuhlen ein Martensitgefige
(Neumartensitbereich) im Material des Blechbauteils 120, wahrend die den Teilbereich 130
umgebende Zone 150 ein Geflige aus einem angelassenen Martensit aufweist. Die Zone 150
entspricht einer Warmeeinflusszone des lokalen Tempern. Die raumliche Ausdehnung der Zone
150 aus angelassenem Martensit ist insbesondere abhangig von der Abkihlgeschwindigkeit der
mit dem Laserstrahl behandelten Bereiche und nimmt mit abnehmender Abkihlgeschwindigkeit

Zu.

Der Teilbereich 130 kann als Fugestelle oder Fuigebereich, insbesondere fir ein
Schweissfugeverfahren vorgesehen sein. Vorteilhaft wird das Blechbauteil 120 in einem
geeigneten Prozessschritt im Teilbereich 130 mit einem Fiigemittel fur eine Flgeverbindung mit
" einem Fugepartner versehen. Beim Schweissen erfolgt durch Schmelzen des Materials
typischerweise eine Martensitbildung im Bereich der Fligestelle oder des Fligebereichs, so dass
in diesem Fall prozesstechnisch auf eine genaue Temperaturregelung, zumindest im
Neumartensit bereich, Teilbereich 130, verzichtet werden kann.
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Bezugszeichenliste

1 Pressenstrasse
10 Blechbauteil
20 Umformpresswerkzeug
30 Transportieren
40 Arbeits- oder Lagerstation
50 Blechteil
55 Laserstrahl
60 Lokal begrenzter weicher Bereich
70 Bereich hoher Harte
80 Blechteil
85 Laserstrahl
90 Lokal begrenzter weicher Bereich
100 Bereich hoher Harte
110 Ubergangsbereich / Warmeeinflusszone
120 Blechteil _
130 Lokal begrenzter weicher Bereich
140 Bereich hoher Harte
150 Ubergangsbereich
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Patentanspriiche

Verfahren zur Warmebehandlung eines hartbaren Blechbauteils, insbesondere fiir ein
Kraftfahrzeug mit

- Presshéartung des Blechbauteils in einem Umformpresswerkzeug,
- Entnehmen des Blechbauteils aus dem Umformpresswerkzeug,

gekennzeichnet durch Bilden von lokal begrenzten weichen Bereichen des Blechteils
mittels lokalem Tempern vorgegebener Teilbereiche des Blechteils durch ein
Laserstrahlverfahren, bei dem die vorgegeben Teilbereiche einem Laserstrahl ausgesetzt

werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass im Blechbauteil mittels
Presshéarten Martensitbereiche und mittels anschlieBendem lokalen Tempern in den
vorgegebenen Teilbereichen oder im Bereich der lokal begrenzten weichen Teilbereiche
Neumartensitbereiche gebildet werden.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass im Blechbauteil in den
vorgegebenen Teilbereichen oder zwischen Marteinsitbereichen und
Neumartensitbereichen mittels lokalem Tempern Zonen aus angelassenem Martensit
gebildet werden.

Verfahren nach einem der Anspriche 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest
30% der Umfangslinie des lokal begrenzten weichen Teils in denen Neumartensit oder
angelassener Martensit gebildet wird, in einem Randbereich des Blechbauteils liegt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
das Blechteil mittels Presshérten auf eine Harte von zumindest 400HV10, vorzugsweise
von zumindest 470HV10, besonders bevorzugt von zumindest 500HV10 gebracht und
mittels lokalem Tempern in den lokal begrenzten weichen Bereichen, soweit diese nicht

-11 -
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Neumartensit aufweisen, auf eine Harte von héchstens 350HV10, vorzugsweise von
héchstens 330HV 10 gebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass das Blechteil in an den lokal
begrenzten weichen Bereichen angrenzenden Ubergangsbereichen mittels lokalem
Tempern auf eine Harte zwischen 220HV10 und 470HV10 gebracht wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass ein
Bilden von lokal begrenzten weichen Teilbereichen mittels lokalem Tempern mitteis eines
Laserstrahls einer Anlage zum Laserbeschnitt oder einer Anlage zum Zusammenbau von
Blechbauteilen erfolgt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass ein
Bilden von Neumartensitbereichen in Teilbereichen des Blechteils erfolgt, in denen
Fugepunkte oder Flgebereiche vorgesehen sind.

Verfahren nach einem der vorhergehen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass ein
Laserstrahlverfahren mit einer Temperaturregelung eingesetzt wird.

10. Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens nach einem der vorhergehenden
Anspruche umfassend

- zumindest ein Umformpresswerkzéug zur Presshartung des Blechbauteils,
- Mittel zum Entnehmen und Transportieren des Blechbauteils aus dem

Umformpresswerkzeug zu einer Arbeits- oder Lagerungsstation,

dadurch gekennzeichnet, dass als Mittel zum Bilden von lokal begrenzten weichen
Bereichen des Blechteils mittels lokalem Tempern vorgegebener Teilbereiche des
Blechteils eine Laserstrahlvorrichtung vorgesehen ist, in der die vorgegeben Teilbereiche
einem Laserstrahl ausgesetzt werden kénnen.

-12-
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11.

12.

13.

14.

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass es sich bei der
Laserstrahivorrichtung um den Laser einer Anlage zum Laserbeschnitt oder einer Anlage
zum Zusammenbau von Blechbauteilen handelt.

Verfahren zur Herstellung eines Teileverbunds fir ein Kraftfahrzeug umfassend ein
Herstellen wenigstens eines ersten pressgeharteten Blechbauteils und Fligen dieses
pressgehérteten Blechbauteils mit wenigstené einem zweiten Bauteil mittels wenigstens
einer Fugeverbindung in einem lokal begrenzten weichen Teilbereich, dadurch
gekennzeichnet, dass beim Herstellen des pressgeharteten Blechbauteils ein Verfahren
nach einem der Anspriche 1-9 eingesetzt wird.

Kraftfahrzeug mit einem Teileverbund, hergestellt nach einem Verfahren gemafn Anspruch
12, dadurch gekennzeichnet, dass der Teileverbund ein Bestandteil der Fahrzeugstruktur,
insbesondere einer Karosseriestruktur, einer Karosseriestruktur eines Anhéngerteils oder

eines Fahrwerks ist.

Kraftfahrzeug nach-Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass das pressgehartete
Blechbauteil eine Seitenwandsaule, ein Seitenschweller, ein Motortrager, ein
Hecklangstrager, ein Dachspriegel, ein Windlauf, ein Stirnwandstitztrager, eine
Tunnelverstarkung, ein Stof3fangertrager, ein Innenteil eines Karosserieanhangers oder
ein Fahrwerksbauteil ist.

-13-
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