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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines geharteten Blechprofils aus einer Platine, wo-
bei die Platine im Bedarfsfall auch vorgeformt sein kann.
[0002] Durch die DE 24 52 486 A1l zahlt ein Verfahren
zur Herstellung eines gehérteten Blechprofils aus einer
Platine in einem Presshartverfahren zum Stand der
Technik, bei dem eine aus hartbarem Stahl bestehende
Platine auf Hartetemperatur erhitzt, dann in einem Pres-
senwerkzeug warm umgeformt und anschlieend aus-
gehéartet wird, wahrend das Blechprofil im Pressenwerk-
zeug verbleibt. Da das Blechprofil bei der im Zuge des
Hartungsvorgangs vorgenommenen Kuhlung im Pres-
senwerkzeug eingespannt ist, erhalt man ein Produkt mit
guter MaRhaltigkeit.

[0003] Das Warmumformen und Harten im Pressen-
werkzeug hat aufgrund der durch die Kombination von
Umform- und Vergutungsvorgang in einem Werkzeug ra-
tionellen Arbeitsweise generell Vorteile.

[0004] Im Rahmen der WO 99/07492 ist vorgesehen,
das vorbeschriebene Presshéartverfahren zu modifizie-
ren und im Pressenwerkzeug die randseitigen Bereiche
von vorgefertigten L6chern abzubiegen, so dass Kragen
entstehen. Das Abbiegen der Locher geschieht im Pres-
senwerkzeug vor dem Harten. Die Offnungen im Blech-
profil sollen als Durchfiihrungslocher fir Befestigungs-
schrauben dienen. Denkbar ist es, solche Lécher auch
zur Lageorientierung des Blechprofils in nachfolgenden
Fertigungsoperationen heranzuziehen.

[0005] Derartige Offnungen mit Kragen bezeichnet
man fachterminologisch auch als Durchziige. Sie werden
in der Praxis, insbesondere im Automobilbau, ferner an-
gewandt, um Bohrungen oder Durchbriiche in Kraftfahr-
zeugbauteilen, beispielsweise Quertrdgern, zu verstar-
ken. Diese Durchziige sollen vermeiden, dass bei einem
Crash die Bauteile in diesen Bereichen vorzeitig einknik-
ken und versagen.

[0006] Der Erfindung liegt ausgehend vom Stand der
Technik die Aufgabe zugrunde, ein rationelles Verfahren
zur Herstellung von gehérteten Blechprofilen mit Durch-
zugen aufzuzeigen.

[0007] Die L6sung dieser Aufgabe besteht gemar der
Erfindung in einem Verfahren nach Patentanspruch 1.
Danach werden zunéachst aus ebenen Bereichen der Pla-
tine Durchziige mit vorstehenden Kragen sowie minde-
stens eine in Richtung der Kragen ausgestellte Sicken
ausgeformt. Das Herstellen der Durchziige kann in ei-
nem Zug oder an vorgefertigten Léchern erfolgen. Zeit-
gleich oder zeitversetzt wird die Sicke bzw. werden die
Sicken hergestellt. Vorzugsweise erfolgt die Herstellung
der Durchziige und der Sicken im Zuge des Platinenbe-
schnitts. AnschlieRend kann die so vorbereitete Platine
auf einem Fordermittel liegend in eine Warmebehand-
lungsanlage transportiert und dort erwarmt werden.
Nach der Erwarmung wird die Platine in einem Pressen-
werkzeug zum Blechprofil warmumgeformt und abge-
kuhlt, wodurch sich eine Hartung einstellt.
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[0008] Die Durchzige kénnen als Referenzpunkte zur
Lageorientierung des Blechprofils in nachfolgenden Fer-
tigungsoperationen oder zur Versteifung des Blechprofils
bzw. als Montageldcher dienen.

[0009] Bevorzugt kommt eine Platine bzw. ein Halb-
zeug aus einem Stahl zum Einsatz, der in Gewichtspro-
zenten ausgedriickt besteht aus Kohlenstoff (C) 0,19 bis
0,25, Silizium (Si) 0,15 bis 0,50, Mangan (Mn) 1,10 bis
1,40, Titan (Ti) 0,020 bis 0,050, Bor (B) 0,002 bis 0,005,
Aluminium (Al) 0,02 bis 0,06 sowie Phosphat (P) in einem
Anteil bis max. 0,025, Schwefel (S) max. 0,015, Chrom
(Cr) max. 0,35 und Molybdéan (Mo) max. 0,35, wobei der
Rest Eisen (Fe) ist einschlieflich erschmelzungsbeding-
ter Verunreinigungen.

[0010] Die mitDurchziigen und Sicken versehene Pla-
tine wird in der Warmebehandlungsanlage auf Hartungs-
temperatur, das heif3t auf eine Uber Ac; liegende Tem-
peratur erhitzt, wo sich der Stahl in austenitischem Zu-
stand befindet. In der Regel liegt diese Temperatur zwi-
schen 775 °C und 1000 °C. AnschlieRend erfolgt der Um-
formvorgang im Pressenwerkzeug, worauf durch Kiih-
lung das Harten einsetzt. Hierbei stellt sich ein feinkor-
niges martensitisches oder bainitisches Werkstoffgefiige
ein. Das Blechprofil befindet sich wahrend des Hartungs-
vorgangs eingespannt im Pressenwerkzeug. Die hierbei
vorgenommene Kuhlung kann direkt oder indirekt durch-
gefuhrtwerden. Bei der direkten Kiihlung wird das Blech-
profil unmittelbar in Kontakt mit einem Kuhimittel ge-
bracht. Bei der indirekten Kihlung wird das Pressen-
werkzeug bzw. Teile hiervon gekihlt.

[0011] Nach den Merkmalen von Anspruch 2 ist eine
Sicke tiefer als ein Kragen eines Durchzugs ausgebildet.
Hierdurch ist sichergestellt, dass die Platine zuverlassig
auf dem Foérdermittel liegend von den Sicken getragen
wird. Die Durchziige bzw. Kragen jedoch liegen mit Ab-
stand zum Fordermittel frei.

[0012] Inder als fur die Praxis besonders zweckmaRi-
gen Ausgestaltung gemaR Patentanspruch 3 sind die
Sicken nutartig gestaltet und in Férderrichtung orientiert.
Diese MalRnahme tragt zu einem zuverléassigen Trans-
port der Platinen durch die Warmebehandlungsanlage
bei. Ein Hangenbleiben der Platine am Férdermittel, bei-
spielsweise zwischen den Ofenrollen, wird vermieden.
Die nutartigen Sicken gewéhrleisten eine definierte Auf-
lageflache auf dem Foérdermittel. Zudem wird die Platine
insgesamt versteift, so dass es auch nur zu geringen
Durchbiegungen der Platine in der Warmebehandlungs-
anlage wahrend des Transports und der Erwdrmung
kommt.

[0013] Im Pressenwerkzeug koénnen die Sicken, falls
dies erforderlich ist, zweckmaRigerweise vor der Abkuihl-
stufe wieder eingeebnet und somit entfernt werden (Pa-
tentanspruch 4).

[0014] Durch die erfindungsgemald vorgesehenen
Sicken in der Platine bleibt die Stapelfahigkeit der Plati-
nen erhalten. Ein Kippen oder Wippen des Platinensta-
pels wird je nach Ausbildung der Sicken verringert oder
zuverlassig verhindert. Zudem gewéhrleisten die Sicken,
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wie bereits erwahnt, dass die Durchziige beim Transport
auf dem Fordermittel durch die Warmebehandlungsan-
lage nicht beschadigt werden oder eine Platine am For-
dermittel hangen bleibt. Wie bereits erwahnt, wird die
Platine versteift, so dass es nur zu einer geringen Durch-
biegung in der Warmebehandlungsanlage wéhrend des
Transports kommt.

[0015] Die Erfindung ist nachfolgend anhand von in
den Zeichnungen dargestellten Ausfihrungsbeispielen
néher beschrieben. Es zeigen:

Figur 1  in perspektivischer Darstellungsweise eine
Platine auf einem Fdrdermittel liegend und

Figur 2  eine Frontansicht aufdie Darstellung der Figur
1 gemaf dem Pfeil Il.

[0016] Die Figuren 1 und 2 zeigen eine Platine 1 beim

Durchgang durch eine nicht naher veranschaulichte
Warmebehandlungsanlage in Form eines Ofens 2. Die
Platine 1 wird hierbei auf einem aus Ofenrollen 3 gebil-
deten Fordermittel 4 getragen.

[0017] DiePlatine 1weistausihrer Ebene vorstehende
in Bildebene nach unten offene Durchzuge 5 mit umlau-
fenden Kragen 6 auf. Diese sind beim Platinenbeschnitt
hergestellt worden, ebenso wie zwei sich nahezu Uber
die gesamte Lange der Platine 1 erstreckende nutartige
Sicken 7. Die Sicken 7 verlaufen parallel zur Léangsrich-
tung der rechteckigen Platine 1 und sind in Férderrich-
tung (Pfeil F) orientiert - also rechtwinklig zur L&ngsachse
der Ofenrollen 3. Durch die Figur 2 wird deutlich, dass
die Sicken 7 tiefer als die Kragen 6 der Durchzilige 5
ausgebildet sind. Die Durchziige 5 liegen folglich mit Bo-
denfreiheit zu den Ofenrollen 3. Die Platine 1 wird von
den mit den Ofenrollen 3 in Kontakt gelangenden Sicken
7 getragen durch den Ofen 2 transportiert. Eine Bescha-
digung der Durchzlige 5 wahrend des Transports auf den
Ofenrollen 3 ebenso wie ein Hangenbleiben der Platine
1 an den Ofenrollen 3 wird vermieden. Zudem bewirken
die Sicken 7 eine Versteifung der Platine 1, so dass sie
sowohl im Handling als auch beim Zwischenlagern ein-
facher zu handhaben ist. Infolge der Versteifung kommt
es auch im Ofen 2 wahrend des Transports nur zu einer
geringeren Durchbiegung.

[0018] ImOfen2wirddie Platine 1 aufeine Temperatur
von ca. 970 °C erwarmt und anschlieRend in einem Pres-
senwerkzeug zum Blechprofil warmumgeformt und dann
gehartet. Die Hartung des Blechprofils erfolgt noch im
Pressenwerkzeug eingespannt.

Bezugszeichenaufstellung

[0019]

1- Platine

2- Ofen

3 - Ofenrolle

4 - Fordermittel
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5-  Durchzug
6- Kragen
7-  Sicke

F -  Forderrichtung

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines geharteten Blech-
profils aus einer gegebenenfalls vorgeformten Pla-
tine, wobei zunachst aus ebenen Bereichen der Pla-
tine (1) Durchzige (5) mit vorstehenden Kragen (6)
sowie zumindest eine in Richtung der Kragen (6)
ausgestellte Sikke (7) ausgeformt werden, wonach
die mit Durchziigen und Sicke(n) versehene Platine
(1) auf einem Fordermittel (4) in einer Warmebe-
handlungsanlage (2) erwarmt, anschlie3end in ei-
nem Pressenwerkzeug zum Blechprofil warm um-
geformt und dann gehértet wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei eine Sicke (7)
tiefer als ein Kragen (6) ausgebildet wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, wobei die Sicke
(7) nutartig gestaltet und in Forderrichtung (F) orien-
tiert wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 3, wobei
die Sicke (7) im Pressenwerkzeug eingeebnet wird.

Claims

1. Process for manufacturing a hardened sheet metal
profile from a blank, which is preformed if appropri-
ate, wherein, initially, rim holes (5) with projecting
flanges (6) and at least one bead (7) which protrudes
in the direction of the flanges (6) are formed out of
planar regions of the blank (1), after which the blank
(1) provided with rim holes and bead(s) is heated on
a conveying means (4) in a heat treatment system
(2), is subsequently hot formed in a press tool to form
the sheet metal profile, and is then hardened.

2. Process according to Claim 1, in which a bead (7) is
formed to be deeper than a flange (6).

3. Process according to Claim 1 or 2, in which the bead
(7) is configured in the form of a groove and is ori-
ented in the conveying direction (F).

4. Process according to one of Claims 1 to 3, in which
the bead (7) is levelled in the press tool.
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Revendications

1. Procédé pour lafabrication d’un profilé de t6le durcie
a partir d'une platine éventuellement préformée,
dans lequel tout d’abord a partir des zones planes 5
de la platine (1) sont configurés des passages (5)
avec des collerettes (6) faisant saillie ainsi qu’'au
moins une moulure (7) réalisée en direction de la
collerette (6), la platine (1) alors munie des passages
et moulure(s) étant ensuite réchauffée surun moyen 10
de manutention (4) dans une installation de traite-
ment thermique (2), puis transformée a chaud en
profilé de tole dans un outil de presse et ensuite dur-
cie.
15
2. Procédé selon la revendication 1, dans lequel il est
formé une moulure (7) plus profonde gu’une colle-
rette (6).

3. Procédé selon la revendication 1 ou 2, dans lequel 20
la moulure (7) est configurée en forme de gorge et
elle est orientée dans la direction de manutention (F).

4. Procédé selon I'une des revendications 1 a 3, dans

lequel la moulure (7) est aplanie dans I'outil de pres- 25
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