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提供了一种用于机动车辆的具有定制的材

料特性的尺寸稳定的B柱。B柱包括由硬区包围的

至少一个局部化的软区。硬区通常具有950MPa至

1700MPa的屈服强度、1200MPa至2100MPa的拉伸

强度以及大于4％的伸长率。软区均具有340MPa

至780MPa的屈服强度、400MPa至980MPa的拉伸强

度以及大于10％的伸长率。硬区的微观结构是马

氏体，软区的微观结构是回火马氏体、铁素体珠

光体贝氏体、铁素体珠光体奥氏体、铁素体珠光

体、铁素体贝氏体、渗碳体奥氏体和/或渗碳体贝

氏体。B柱的软区通过缓慢的冷却步骤来制造，这

可以通过模具外部的空气来实施。
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1.一种用于机动车辆的B柱，所述B柱包括：

具有硬区和至少一个软区的部件，

所述至少一个软区的体积小于所述硬区的体积，

其中，所述部件包括由所述硬区的部分彼此间隔开的多个所述软区,其中，所述软区定

位在所述B柱的下半部分中，其中，所述软区由所述硬区包围。

2.根据权利要求1所述的B柱，其中，所述硬区的屈服强度和拉伸强度高于所述至少一

个软区的屈服强度和拉伸强度；并且所述硬区的伸长率低于所述至少一个软区的伸长率。

3.根据权利要求2所述的B柱，其中，所述硬区具有950MPa至1700MPa的屈服强度和

1200MPa至2100MPa的拉伸强度；并且所述至少一个软区具有340MPa至780MPa的屈服强度和

400MPa至980MPa的拉伸强度。

4.根据权利要求2所述的B柱，其中，所述硬区具有大于4％的伸长率，并且所述至少一

个软区具有大于10％的伸长率。

5.根据权利要求1所述的B柱，其中，所述部件由钢形成，并且所述硬区的钢与所述至少

一个软区的钢具有不同的微观结构。

6.根据权利要求5所述的B柱，其中，所述硬区的微观结构是马氏体；并且所述至少一个

软区的微观结构包括回火马氏体、铁素体、珠光体、贝氏体、奥氏体和渗碳体中的至少一者。

7.根据权利要求5所述的B柱，其中，所述至少一个软区的微观结构包括回火马氏体、铁

素体珠光体贝氏体、铁素体珠光体奥氏体、铁素体珠光体、铁素体贝氏体、渗碳体奥氏体和

渗碳体贝氏体中的至少一者。

8.根据权利要求1所述的B柱，其中，所述部件包括前侧边缘和后侧边缘，所述前侧边缘

和所述后侧边缘均从顶端部纵向延伸至底端部，

所述部件具有从所述前侧边缘延伸至所述后侧边缘的宽度，所述部件的所述宽度在所

述顶端部与所述底端部之间变化，

所述部件包括由所述硬区的部分彼此间隔开的多个所述软区，

所述硬区的屈服强度和拉伸强度高于所述软区的屈服强度和拉伸强度，

所述硬区的伸长率低于所述软区的伸长率，

所述硬区具有950MPa至1700MPa的屈服强度、1200MPa至2100MPa的拉伸强度和大于4％

的伸长率，

所述软区均具有340MPa至780MPa的屈服强度、400MPa至980MPa的拉伸强度和大于10％

的伸长率，

所述部件由钢形成，

所述硬区的钢与所述软区的钢具有不同的微观结构，

所述硬区的微观结构是马氏体，以及

所述软区的微观结构包括回火马氏体、铁素体、珠光体、贝氏体、奥氏体和渗碳体中的

至少一者。

9.一种制造用于机动车辆的B柱的方法，所述方法包括以下步骤：

对坯料进行加热，以及

使所述坯料的至少一个区域以比所述坯料的剩余区域慢的速率冷却，以形成至少一个

软区和硬区，所述至少一个软区的体积小于所述硬区的体积，
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其中，冷却步骤包括允许空气冷却所述坯料，

其中，加热步骤通过至少一个模具来实施，

其中，所述至少一个模具包括冷却部段，并且冷却步骤包括将所述坯料的所述至少一

个区域与所述冷却部段间隔开，以形成所述至少一个软区，其中，所述软区定位在所述B柱

的下半部分中，其中，所述软区由所述硬区包围。

10.根据权利要求9所述的方法，其中，所述加热步骤由经加热的油、红外加热或感应加

热来实施。

11.根据权利要求9所述的方法，其中，加热步骤包括通过激光退火、激光回火、感应线

圈、传导板或红外加热对所述坯料的所述至少一个区域进行加热。
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具有定制特性的B柱

[0001] 相关申请的交叉引用

[0002] 本PCT专利申请要求于2016年3月29日提交的序列号为62/314,764的美国临时专

利申请的权益和优先权，该申请的全部公开内容被认为是本申请的公开内容的一部分并且

通过参引并入本文中。

背景技术

1.技术领域

[0003] 本发明总体上涉及用于机动车辆的结构部件，并且更具体地，本发明涉及由钢形

成的B柱，并且还涉及制造该结构部件的方法。

[0004] 2.背景技术

[0005] 由钢形成的用于机动车辆的高强度结构部件如B柱可以设计成具有定制的材料特

性，以满足由汽车工业设定的碰撞标准。然而，该B柱由于生产过程而经常经历不稳定的尺

寸，并且因此不能良好地配装在白车身组件中。所需尺寸的任何变形都可能导致沿着B柱的

表面和/或内饰板(trim)的不良的密封，这又可能增大在使用机动车辆中的B柱期间的噪

音、振动和声振粗糙度(NVH)以及腐蚀性。B柱在其具有一定量的变形或尺寸问题的情况下

通常会被报废。

[0006] 为了减少变形，生产过程可以包括将B柱保持在一对经加热的模具之间以进行长

时间的冷却步骤。然而，仍可能发生一些变形。另外，用于减少B柱变形所需的冷却时间增加

了总的生产周期时间，而这是不希望的。

发明内容

[0007] 提供了一种用于机动车辆的B柱，该B柱具有定制的材料特性并且在尺寸方面是稳

定的。B柱包括具有硬区和至少一个软区的部件。所述至少一个软区的体积小于硬区的体

积。

[0008] 还提供了一种制造B柱的方法。该方法包括对坯料进行加热，以及使坯料的至少一

个区域以比坯料的剩余区域慢的速率来冷却，以形成至少一个软区和硬区。所述至少一个

软区的体积小于硬区的体积。

附图说明

[0009] 通过参照在结合附图考虑时的以下详细描述，本发明的其他优点将可以被更容易

地领会并且变得更好地理解，其中：

[0010] 图1至图7各自示出了根据示例实施方式的包括由硬区围绕的局部化软区的B柱。

具体实施方式

[0011] 本发明提供了一种结构部件，特别是用于机动车辆的具有自定义的定制材料特性
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的B柱20，该B柱20在尺寸方面是稳定的并且可以满足碰撞标准。用于形成B柱20的组合物和

制造过程提供尺寸方面的稳定性。因此，B柱20可以良好地配装在白车身组件中，并且避免

了导致报废B柱20的不良的密封或变形。

[0012] 图1至图7中示出了B柱20的示例。B柱20包括前侧边缘22和后侧边缘24，前侧边缘

22和后侧边缘24均从顶端部26纵向延伸至底端部28。B柱20具有从前侧边缘22延伸至后侧

边缘24的宽度w，并且示例实施方式的B柱20的宽度w在顶端部26与底端部28之间变化。然

而，B柱20可以包括各种不同的形状和尺寸。B柱20沿其表面、端部26和28、以及侧边缘22和

24、或者内饰板具有稳定的尺寸，并且因此可以提供满足在使用机动车辆中的B柱20期间的

噪音、振动和声振粗糙度(NVH)标准以及良好的耐腐蚀性所需的密封。

[0013] B柱20具有可以满足碰撞标准的定制的材料特性，该碰撞标准包括侧面冲击标准

(IIHS  FMVSS  214)和车顶碰撞标准(FMVSS  216)。定制的材料特性由硬区32包围的至少一

个软区30提供。硬区32具有比至少一个软区30的屈服强度和拉伸强度更高的屈服强度和更

高的拉伸强度。硬区32还具有比至少一个软区32更低的伸长率。在示例实施方式中，硬区32

具有950MPa至1700MPa的屈服强度、1200MPa至2100MPa的拉伸强度、以及大于4％的伸长率。

同样在示例实施方式中，软区或多个软区30均具有340MPa至780MPa的屈服强度、400MPa至

980MPa的拉伸强度、以及大于10％的伸长率。

[0014] B柱20由铁基材料如钢形成。硬区32的微观结构与至少一个软区30的微观结构不

同以实现期望的性能。在示例实施方式中，硬区32具有马氏体微观结构。软区30的微观结构

可以是变化的并且仍满足碰撞标准。通常，至少一个软区30的微观结构包括回火马氏体、铁

素体、珠光体、贝氏体、奥氏体和渗碳体中的至少一者。例如，至少一个软区30的微观结构可

以包括回火马氏体、铁素体珠光体贝氏体、铁素体珠光体奥氏体、铁素体珠光体、铁素体贝

氏体、渗碳体奥氏体和/或渗碳体贝氏体。

[0015] 软区30的尺寸和数目可以根据B柱20的期望性能而变化。然而，一个或更多个软区

30被局部化，或者相对于B柱20的总体积限于较小的体积。在示例实施方式中，局部化的软

区的体积或软区30的总共的总体积小于硬区32的体积。局部化的软区30允许B柱20在尺寸

方面是稳定的并且良好地配装在白车身组件中。相对较小体积的软区30还降低了B柱20变

形的可能性，从而降低了不希望的报废。

[0016] 在图1的示例实施方式中，B柱20包括四个软区30，所述四个软区30是独立的并通

过硬区32的部分彼此间隔开。每个软区30均沿着B柱20的侧边缘22、24中的一者定位。软区

30中的两个软区沿着底端部28定位，并且另外两个软区30略高于底端部28，但仍定位在B柱

20的下半部分中。上部的两个软区30纵向地对准，下部的两个软区30纵向地对准。

[0017] 在图2的示例实施方式中，B柱20包括两个软区30，所述两个软区30是独立的并通

过硬区32的部分彼此间隔开。每个软区30均沿着前侧边缘22定位。软区30中的一个软区沿

着底端部28定位，另一软区30略高于底端部28，但仍定位在B柱20的下半部分中。

[0018] 在图3的示例实施方式中，B柱20包括两个软区30，所述两个软区30是独立的并通

过硬区32的部分彼此间隔开。每个软区30均沿着后侧边缘24定位。软区30中的一个软区沿

着底端部28定位，另一软区30略高于底端部28，但仍定位在B柱20的下半部分中。

[0019] 在图4的示例实施方式中，B柱20包括两个软区30，所述两个软区30是独立的并通

过硬区32的部分彼此间隔开。一个软区30沿着前侧边缘22定位并且一个软区沿着后侧边缘
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24定位。每个软区30均略高于底端部28，但仍定位在B柱20的下半部分中。两个软区30纵向

地对准。

[0020] 在图5的示例实施方式中，B柱20包括两个软区30，所述两个软区30是独立的并通

过硬区32的部分彼此间隔开。一个软区30沿着前侧边缘22定位并且一个软区沿着后侧边缘

24定位。与图4的软区30相比，每个软区30均起始于底端部28并向上延伸以覆盖B柱20的较

大部分。图5的两个软区30也纵向对准。

[0021] 在图6的示例实施方式中，B柱20包括两个软区30，所述两个软区30是独立的并通

过硬区32的部分彼此间隔开。一个软区30沿着前侧边缘22定位并且一个软区沿着后侧边缘

24定位。每个软区30均略高于底端部28，但仍定位在B柱20的下半部分中。然而，软区30未纵

向对准。沿着前边缘22定位的软区30比沿着后边缘24定位的软区30更靠近B柱20的底端部

28。

[0022] 在图7的示例实施方式中，B柱20包括两个软区30，所述两个软区30是独立的并通

过硬区32的部分彼此间隔开。一个软区30沿着前侧边缘22定位并且一个软区沿着后侧边缘

24定位。每个软区30均略高于底端部28，但仍定位在B柱20的下半部分中。然而，软区30未纵

向对准的。沿着前侧边缘22定位的软区30比沿着后侧边缘24定位的软区30更靠近B柱20的

底端部28。另外，图7的软区30略大于图6的软区30。

[0023] 本发明还提供了一种制造B柱20的方法。该方法通常包括将由铁基材料形成的坯

料布置在模具中或布置在一对模具之间，并使坯料成形为B柱20的形状。可以使用各种不同

的技术来形成由硬区32围绕的局部化的软区30。大体上，该方法通常包括对坯料进行加热、

并使坯料的局部化区域的冷却比坯料的剩余区域的冷却更慢，以使得形成由硬区32包围的

至少一个局部化的软区30。对软区30的区域进行冷却可以使用经加热的模具进行或通过模

具外部的空气进行。换句话说，坯料在冷却步骤期间不需要被保持在模具之间，这减少了过

程循环时间并提供了更有效的处理。可以简化用于形成B柱20的工具或设备，这是由于用于

形成B柱20的坯料可以随时从模具移除，并且软区30可以通过空气冷却。缓慢的冷却步骤对

B柱20的变形没有影响，并且可以减少由B柱20的变形引起的废料的量。另外，由于软区30被

局部化并且包括更小的体积，因此可以减少冷却步骤的持续时间。

[0024] 根据一个示例实施方式，该方法包括对模具或多个模具中的坯料进行加热及冷

却，其中，模具中的至少一个模具包括经加热的部段和经冷却的部段。加热通过加热元件如

经加热的释热元件来保持。模具中的经加热的部段与经冷却的部段之间的绝热提供了用于

获得较小的过渡区域的屏障，该过渡区域的尺寸通常>0<100mm。典型的过渡区域的尺寸为

30mm至60mm。可以通过经加热的油、红外线、感应或其他方法来实现对模具中或一对模具之

间的坯料进行加热。B柱20也可以通过使用二次操作进行后处理，以对加热软区30的区域进

行局部加热。用于实施后软化步骤的介质可以是激光退火、激光回火、感应线圈、传导板、红

外线加热或其他方法。最后，可以通过在需要软区30的区域中不产生接触模具来保持模内

缓慢冷却速率。通过局部的模具修改可以实现不接触，使得经冷却的部段的模具表面与坯

料之间存在间隙。例如，坯料的局部化区域可以与模具的经冷却的部段间隔开以形成软区

30，并且坯料的剩余区域可以沿着经冷却的部段定位以形成硬区32。

[0025] 鉴于以上教示，本公开的许多改型和变型是可能的并且可以在所附权利要求的范

围内以不同于具体描述的方式来实施。
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