EP 2014777 A1

(1 9) Européisches

: Patentamt

European
Patent Office

Office européen
des brevets

(11) EP 2014 777 A1

(12) EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(43) Verdffentlichungstag:
14.01.2009 Patentblatt 2009/03

(51) IntCl.:

C21D 1/34(2006.01) C21D 1/673(2006.01)

C21D 9/46(2006.01)
(21) Anmeldenummer: 07112278.2
(22) Anmeldetag: 11.07.2007
(84) Benannte Vertragsstaaten: « Bach, Udo

AT BEBG CHCY CZDE DK EE ES FIFRGB GR

HUIEISITLILT LU LV MC MT NL PL PT RO SE
SISKTR

Benannte Erstreckungsstaaten:

AL BA HR MK RS

(71) Anmelder: Neue Materialien Bayreuth GmbH
95448 Bayreuth (DE)

(72) Erfinder:
» Kaiser, Jiirgen
95448, Bayreuth (DE)

95448, Bayreuth (DE)
* Ploshikhin, Vasily

95448, Bayreuth (DE)
¢ Prikhodovsky, Andrey

95448, Bayreuth (DE)

(74) Vertreter: Lésch, Christoph Ludwig Klaus

Aussere Bayreuther StraRe 230
90411 Niirnberg (DE)

(54) Verfahren sowie Vorrichtung zur thermischen Behandlung von Metallblech

(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur thermi-
schen Behandlung mittels Warmeleitung mindestens ei-
nes Metallkdrpers (1), z.B. ein Blech oder Blechformteil
wobei der Metallkérper (1) in seiner Lage fixiert wird, min-
destens eine erste Kontaktplatte (2) mit mindestens ei-
nem ersten Flachenabschnitt (6) des Metallkérpers (1)
in Kontakt gebracht wird, mindestens eine zweite Kon-
taktplatte (3) mit mindestens einem zweiten Flachenab-
schnitt (7) des Metallkérpers (1) in Kontakt gebracht wird,

die Kontaktplatten (2,3) flachig entsprechend der Kontur
der Flachenabschnitte (6,7) des Metallkérpers (1) aus-
gebildet sind und im Zustand der Kontaktierung mit dem
Metallkérper (1) parallel zueinander verlaufend angeord-
net sind und mindestens eine Kontaktplatte (2,3) wah-
rend der Kontaktierung des Metallkérpers (1) eine ge-
geniiber dem Metallkdrper (1) héhere oder niedrigere
Temperatur besitzt. Mehrere Kontaktplatten kénnen un-
tereinander mittels flexiblen Ubergangselementen ver-
bunden sein.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur thermi-
schen Behandlung mindestens eines Metallkérpers. Fer-
ner betrifft die Erfindung eine Vorrichtung zur Durchflh-
rung eines derartigen Verfahrens.

[0002] Als Stand der Technik zur thermischen Be-
handlung von Metallkérpern sind Warmeoéfen bekannt.
Dabei wird der Metallkérper in einem Warmeofen er-
warmt, wobei die thermische Behandlung erfolgt. Beider-
artigen Verfahren lassen sich die gewlinschten Parame-
terdnderungenim Werkstoff nur bedingt steuern und kon-
trollieren, da die zeitlichen und thermischen Rahmenbe-
dingungen nicht genau definiert und sicher reproduziert
werden kénnen. Dies kann zu unkontrollierbaren Ande-
rungen der Eigenschaften des Blechwerkstoffs fiihren.
[0003] Als weiterer Stand der Technik sind die induk-
tive Erwdrmung und die Erwarmung durch Laser be-
kannt. Beide Verfahren ermdglichen eine lokale thermi-
schen Behandlung an einer definierten Teilflache eines
Metallkorpers. Aufgrund der schnellen lokalen Erwar-
mung des Werkstoffs ergeben sich Nachteile wie ein Ver-
zug des Metallkérpers und damit MalRabweichungen
nach der Erwarmung, eine erschwerte Steuerung und
Kontrolle der Temperatur im Erwarmungsfeld aufgrund
verzugsbedingt ungleichmaRigem Abstand zwischen
Warmequelle und Blech, eine ungleichmafiige Tempe-
raturverteilung auf der Erwarmungszone, die inhomoge-
ne Werkstoffeigenschaften verursacht sowie bei Metall-
kdrpern mit einer Zinkschicht eine partielle oder vollige
Zerstorung der Zinkschicht durch Verdampfung.

[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
im Vergleich zum Stand der Technik verbessertes, ins-
besondere ein verzugsarmes und/oder hinsichtlich der
Temperaturkontrolle verbessertes Verfahren zur thermi-
schen Behandlung von Metallkérpern anzubieten. Fer-
ner soll eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfah-
rens angeboten werden.

[0005] Diese Aufgabe wird durch einVerfahren mitden
Merkmalen des Patentanspruchs 1 realisiert. Vorteilhafte
Ausfiihrungsformen des Verfahrens werden in den Un-
teransprichen 2 - 12 realisiert. Fur die Vorrichtung wird
die Aufgabe durch die Merkmale des Patentanspruchs
13 geldst.

[0006] Bei dem erfindungsgemaRen Verfahren zur
thermischen Behandlung mindestens eines Metallkor-
pers wird der mindestens eine Metallkorper in seiner La-
gefixiert. Es wird eine erste Kontaktplatte mit mindestens
einem ersten Flachenabschnitt des Metallkérpers in Kon-
takt gebracht und eine zweite Kontaktplatte mit minde-
stens einem zweiten Flachenabschnitt des Metallkérpers
in Kontakt gebracht. Dabei sind die Kontaktplatten flachig
im wesentlichen oder vollstéandig entsprechend der Kon-
tur der Flachenabschnitte des Metallkdrpers ausgebildet
und im Zustand der Kontaktierung mit dem Metallkérper
im wesentlichen parallel zueinander verlaufend angeord-
net. Auflerdem besitzt mindestens eine Kontaktplatte
wahrend der Kontaktierung des Metallkérpers eine ge-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

geniber dem Metallkdrper hdhere oder niedrigere Tem-
peratur.

[0007] Die Temperatur des Metallkdrpers gleicht wéh-
rend der Kontaktierung die Temperatur der Kontaktplatte
aus. Dies fuhrt zu einer thermischen Behandlung des
Metallkorpers. Es ist somit sowohl ein Aufheizen als auch
ein Abklhlen des Metallkdrpers durch Kontaktplatten
moglich. Daneben wird durch die gleichmalige Tempe-
raturanderung und den Oberflachendruck durch die Kon-
taktplatten der temperaturbedingte Verzug minimiert.
[0008] Durch das erfindungsgeméafie Verfahren ist es
moglich eine genau definierte Temperaturin die Bereiche
des Metallkérpers, die mit den Kontaktflachen in Verbin-
dung stehen, einzubringen. Dadurch kénnen die sich
durch die thermische Behandlung einstellenden Werk-
stoffeigenschaften sehr exakt und homogen eingestellt
werden.

[0009] Das erfindungsgemafie Verfahren ist variabel
einsetzbar. Insbesondere kdnnen die Temperatur, die
die Kontaktplatte besitzt bzw. auf die der Metallkérper
gebracht wird, sowie die Zeitspanne, fiir die die Kontak-
tierung zwischen Kontaktplatten und Metallkérper be-
steht, nahezu beliebig gewahlt werden. So ist es mdglich,
das erfindungsgemafe Verfahren variabel an die ge-
wilinschten Parameter der thermischen Behandlung so-
wie an den zu behandelnden Werkstoff anzupassen. Ins-
besondere werden dadurch sowohl thermischen Be-
handlungen méglich, die zu einer Entfestigung des Werk-
stoffes flihren als auch thermischen Behandlungen, die
zu einer Verfestigung fuhren.

[0010] Der Kontakt zwischen Metallkérper und Kon-
taktplatten kann derart ausgebildet sein, dass sich die
Kontaktplatten und der Metallkorper direkt beriihren. Es
kann allerdings auch eine Zwischenschicht, wie etwa ein
Kontaktmittel, das den Temperaturausgleich zwischen
Kontaktplatte und Metallkérper verbessert, vorhanden
sein.

[0011] Es kann sowohl nur ein Metallkérper als auch
mehrere Metallkérper gleichzeitig zwischen den Kontakt-
platten erfallt werden.

[0012] Die mit den Kontaktplatten in Verbindung ste-
henden Flachenabschnitte kdnnen sich sowohl Gber wei-
te Teile des Metallkérpers erstrecken bzw. diesen voll-
kommen bedecken als auch nur kleine, lokal begrenzte
Bereiche des Metallkorpers bilden. Stehen nur lokal be-
grenzte Bereiche mit den Kontaktplatten in Verbindung
kann dadurch eine lokale thermische Behandlung des
Metallkérpers durchgefiihrt werden.

[0013] In einer vorteilhaften Ausflihrungsform ist der
Metallkérper als Blech oder Blechformteil ausgebildet
und der mindestens eine erste Flachenabschnitt befindet
sich auf der Blechoberseite und der mindestens eine
zweite Flachenabschnitt befindet sich auf der Blechun-
terseite. Ein derartiges Verfahren fiihrt zu einer sehr ho-
mogenen Temperaturverteilung tber den gesamten Dik-
kenbereich des Metallkérpers. Dies hat den Vorteil, dass
sich durch die thermische Behandlung sehr definierte
Werkstoffeigenschaften einstellen lassen, die homogen
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Uber den gesamten Flachenabschnitt vorliegen.

[0014] Nach einer besonders vorteilhaften Ausfih-
rungsform wird als Metallkdrper ein zumindest teilweise
mit einer Zinkschicht versehenes Blech oder Blechform-
teile verwendet. Insbesondere konnen hochfeste, ver-
zinkte Bleche und Blechformteile aus dem Karosserie-
bau eingesetzt werden. Bei derartigen Metallkdrpern mit
einer Zinkschicht verhindert der Kontakt zwischen Me-
tallkorper und Kontaktplatte die Beschadigung bzw. Zer-
stérung der Zinkschicht.

[0015] In einer weiteren vorteilhaften Ausfihrungs-
form wird ein Metallkdrper verwendet, der in einem spa-
teren Arbeitsschritt umgeformt wird, und der mindestens
eine erste und zweite Flachenabschnitt liegen im oder in
der Nahe des spater umzuformenden Bereichs. Dadurch
ist es moglich, die thermische Behandlung lokal in dem
Bereich durchzufiihren, der die Durchflihrbarkeit eines
Umformprozesses beeinflusst. Es kdnnen so durch die
thermische Behandlung lokal Werkstoffeigenschaften
erzeugt werden, die den spateren Umformprozess be-
glinstigen. Insbesondere ist so eine lokale Entfestigung
dieses Bereichs des Metallkdrpers mdglich.

[0016] GemaR einer weiteren Ausfuihrungsform wer-
den die Kontaktplatten auf den Metallkérper gepresst.
Dies hat den Vorteil, dass ein Kontakt zwischen Kontakt-
platten und Metallkorper besonders sicher gewahrleistet
wird. Dartber hinaus ist dadurch eine Minimierung der
Verzlige besonders wirkungsvoll moéglich.

[0017] In einer weiteren Ausfihrungsform wird die
Temperatur der mindestens einen Kontaktplatte mit er-
héhter oder erniedrigterer Temperatur vor und/oder wah-
rend der Kontaktierung des Metallkdrpers mit den Kon-
taktplatten durch eine Temperaturregeleinrichtung gere-
gelt. So ist es moglich die Temperatur der Kontaktplatte
und somit auch die Temperatur des Metallkdrpers wah-
rend der gesamten thermischen Behandlung zu steuern
bzw. zu regeln. Insbesondere kann eine derartige Rege-
lungseinrichtung sowohl vor der Kontaktierung die Kon-
taktplatten vorwarmen, die Kontaktplatten wahrend der
Kontaktierung erwarmen, eine gewlinschte Temperatur
wahrend der Kontaktierung konstant halten oder auch
fureine kontrollierte Erniedrigung der Temperaturim Ver-
lauf der Kontaktierung sorgen. Die Regelungseinrichtung
kann jedoch auch fiir eine definierte Kiihlung der Kon-
taktplatten sorgen.

[0018] GemaR einer weiteren Ausfiihrungsform wird
in einem weiteren Verfahrensschritt, nachdem die ge-
winschte Temperatur zur thermischen Behandlung auf
den Metallképer aufgebracht wurde, mindestens eine
Kontaktplatte entfernt. Werden alle Kontaktplatten ent-
fernt, fuhrt dies zu einer freien Angleichung der Tempe-
ratur des Metallkérpers an die Umgebungstemperatur.
Wird eine Kontaktplatte entfernt, so fuhrt dies zu einer
teilweisen freien Angleichung der Temperatur des Me-
tallkérpers. In Bereichen des Metallkorpers, die noch mit
einer Kontaktplatte in Verbindung stehen, wird der die
Temperatur des Metallkdrpers hingegen durch die Kon-
taktplatte beeinflusst. Dadurch wird es méglich, die Aus-
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bildung des Temperaturprofils des Metallkérpers durch
das Entfernen einer oder mehrerer Kontaktplatten zu be-
einflussen.

[0019] In einer weiteren Ausflihrungsform sind die er-
sten Kontaktplatten und/oder die zweiten Kontaktplatten
untereinander mit einem flexiblen Ubergangselement
verbunden sind. Dadurch kdnnen sich die einzelnen Kon-
taktplatten flexibel an verschiedene Geometrien des
Grundkorpers anpassen.

[0020] In einer weiteren bevorzugten Ausfihrungs-
form wird der Metallkérper in einem ersten Verfahrens-
schritt erwdrmt und in einem anschlieBenden Verfah-
rensschritt mit mindestens einer Kontaktplatte in Kontakt
gebracht. Dabei besitzt die Kontaktplatte eine gegenutiber
dem Metallkérper niedrigere Temperatur. Durch die nied-
rigere Temperatur der Kontaktplatten wird der Metallkor-
pernach dem Erwarmen gekiihlt. Dabeiist diese Kiihlung
aufgrund der Kontaktplatten hinsichtlich der Temperatur-
kontrolle gut steuerbar.

[0021] Die Erwadrmung des Metallkdrpers kann dabei
durch Kontakt mit Kontaktplatten, die eine héhere Tem-
peratur als der Metallkdrper besitzen, erfolgen. Der Me-
tallkdrper kann jedoch auch ohne Kontakt mit Kontakt-
platten erwarmt werden, beispielsweise mit einem Induk-
tor.

[0022] Wird die Erwdrmung des Metallkérpers durch
Kontaktplatten erzielt, so kdnnen dieselben Kontaktplat-
ten im anschlieRenden Verfahrensschritt auch auf eine
Temperatur niedriger als die des Metallkorpers gebracht
werden und so zur Kiihlung dienen. Es kénnen aber auch
fur die Erwarmung andere Kontaktplatten als fir die Kiih-
lung eingesetzt werden.

[0023] In einer weiteren bevorzugten Ausflihrungs-
form wird der Metallkérper in einem ersten Verfahrens-
schritt mit mindestens einer Kontaktplatten in Kontakt ge-
bracht. Dabei besitzt die Kontaktplatte eine gegentber
dem Metallkérper hdhere Temperatur. Durch die héhere
Temperatur der Kontaktplatten wird der Metallkérper er-
warmt. Dabei ist diese Erwarmung aufgrund der Kontakt-
platten hinsichtlich der Temperaturkontrolle gut steuer-
bar. AulRerdem wird aufgrund der Kontaktierung der er-
warmungsbedingte Verzug minimiert.

[0024] Dabeiwird bevorzugt die mindestens eine Kon-
taktplatte, die gegentiber dem Metallkérper eine erhéhte
Temperatur besitzt, durch eine Energiequelle auf diese
Temperatur erwarmt. Dies kann beispielsweise induktiv
oder konduktiv erfolgen.

[0025] Die Erwarmung kann entweder zeitlich vor der
Kontaktierung mit dem Metallkdrper oder wahrend der
Kontaktierung erfolgen.

[0026] Es kann sowohl nur eine Kontaktplatte beheizt
werden als auch mehrere Kontaktplatten.

[0027] Die Kontaktplatten kénnen auch zeitlich vor der
Kontaktierung mit dem Metallkérper in gegenseitigen
Kontakt zueinander gebracht werden. Es kann anschlie-
Rend eine Kontaktplatte aufgeheizt werden. Die Warme
Ubertragt sich anschlieRend auf die anderen mit dieser
in Kontakt stehenden Kontaktplatten. AnschlieRend kén-
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nen die Kontaktplatten voneinander getrennt werden und
in Kontakt mit dem Metallkérper gebracht werden.
[0028] Die Kontaktplatten kénnen sowohl alle aus dem
gleichen Werkstoff als auch aus unterschiedlichen Werk-
stoffen hergestellt sein. Vorzugsweise bestehen Kon-
taktplatten, die erwarmt werden, aus einem metallischen
Werkstoff, beispielsweise aus Stahl.

[0029] Kontaktplatten, die nicht erwarmt werden, kon-
nen bevorzugt sowohl aus metallischen als auch nicht-
metallischen Werkstoffen hergestellt werden. In beson-
ders vorteilhafter Weise werden Kontaktplatten, die nicht
erwarmt werden, aus einem Isolationsmaterial herge-
stellt. Dies hat den Vorteil, dass der Warmeverlust ver-
ringert wird.

[0030] Die Kontaktplatten kdnnen eine Isolations-
schichtaufweisen. Auch dadurch kann der Warmeverlust
verringert werden.

[0031] In einer weiteren Ausflihrungsform wird insbe-
sondere in einem weiteren Verfahrensschritt mindestens
eine Kontaktplatte gekuhlt. Durch die aktive Kiihlung der
Kontaktplatten kann die Temperatur des Metallkdrpers
exakt gesteuert werden. Insbesondere kann dadurch die
Abkuhlgeschwindigkeit des Metallkérpers genau einge-
stelltwerden. Soist beispielsweise eine Verfestigung des
Werkstoffes im Bereich der gekiihlten Kontaktplatten
moglich.

[0032] Die geklhlten Kontaktplatten kénnen auch
Kuhlkanale aufweisen. Dies ermdglicht die Durchleitung
von flissigen oder gasférmigen Kihlmitteln durch die
Kontaktplatten, was zu einer besonders exakten Kiihlung
fuhrt.

[0033] Die erfindungsgemafe Vorrichtung ist derart
ausgebildet, dass sie zur Durchfiihrung des erfindungs-
gemalen Verfahrens nach einem der das Verfahren be-
treffenden Anspriiche geeignet ist.

[0034] Die Erfindung ist anhand von Ausflihrungsbei-
spielen in den Zeichnungsfiguren weiter erlautert. Es zei-
gen:
Fig.1 1  eine schematische Schnittdarstellung einer
Ausfuhrungsform des erfindungsgemafien
Verfahrens,

Fig. 2 eine schematische Schnittdarstellung einer
weiteren Ausflihrungsform des erfindungsge-
mafen Verfahrens,

Fig. 3a  eine schematische Schnittdarstellung eines
ersten Verfahrensschrittes zu einer Temperie-
rung der Kontaktplatten,

Fig. 3b  eine schematische Schnittdarstellung eines
zweiten Verfahrensschrittes zu einer Anwen-
dung der Kontaktplatten,

Fig. 3c  eine schematische Schnittdarstellung eines
dritten Verfahrensschrittes zu einer Anwen-
dung der Kontaktplatten,
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Fig. 4 eine schematische Schnittdarstellung einer
weiteren Ausfihrungsform des erfindungsge-
méaRen Verfahrens sowie

Fig. 5 eine schematische Schnittdarstellung eines
weiteren Verfahrensschrittes des erfindungs-
gemalen Verfahrens.

Fig. 6 eine schematische Schnittdarstellung einer
weiteren Ausfiihrungsform des erfindungsge-
malen Verfahrens

Fig. 7 eine schematische Schnittdarstellung einer
weiteren Ausfiihrungsform des erfindungsge-
maRen Verfahrens

Fig. 8 eine schematische Schnittdarstellung einer
weiteren Ausfiihrungsform des erfindungsge-
malen Verfahrens

[0035] Fig. 1 zeigtin schematischer Schnittdarstellung
eine Ausfuhrungsform des erfindungsgemafien Verfah-
rens. Der Metallkdrper 1 ist durch das Verschieben der
ersten Kontaktplatte 2 in Richtung 4 mit dieser in Kontakt
gebracht worden. Ein erster Flachenabschnitt 6 des Me-
tallkérpers 1 steht mit der ersten Kontaktplatte 2 in Ver-
bindung.

[0036] AuRerdemistder Metallkérper 1 mitder zweiten
Kontaktplatte 3 in Kontakt gebracht worden. Ein zweiter
Flachenabschnitt 7 steht mit der zweiten Kontaktplatte 3
in Verbindung.

[0037] Dabei sind die Kontaktplatten 2,3 flachig ent-
sprechend der Kontur der Flachenabschnitte 6,7 des Me-
tallkdrpers 1 ausgebildet und im Zustand der Kontaktie-
rung mit dem Metallkérper 1 parallel zueinander verlau-
fend angeordnet.

[0038] Zur Kontaktierung der Kontaktplatten 2,3 mit
dem Metallkérper 1 kann entweder nur eine Kontaktplatte
oder mehrere Kontaktplatten verschiebbar sein.

[0039] Die Kontaktierung kann derart gestaltet sein,
dass die erste Kontaktplatte 2 und die zweite Kontakt-
platte 3 simultan mit dem Metallkdrper 1 in Kontakt ge-
bracht werden. Es kann aber auch zunachst eine Kon-
taktplatte 2 mit dem Metallkérper 1 in Kontakt gebracht
werden und erst zeitlich spater eine zweite Kontaktplatte
3 hinzukommen.

[0040] Die zweite Kontaktplatte 3 wird bzw. wurde
durch eine Energiequelle 5 auf eine gegeniiber dem Me-
tallkérper 1 erhdhte oder erniedrigte Temperatur ge-
bracht. Unter Energiequelle 5 wird im weiteren jede Ein-
richtung verstanden, die zur Kiihlung oder Erwdrmung
von Gegenstanden eingesetzt werden kann.

[0041] Die Kontaktplatten 2,3 sind dabei parallel zu-
einander verlaufend angeordnet. Die zweite Kontaktplat-
te 3 weist eine Isolationsschicht 8 auf. Durch diese Iso-
lationsschicht 8 kann der Warme- bzw. Kihlverlust ver-
ringert werden.

[0042] Wahrend der Kontaktierung der Kontaktplatten
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2,3 mit dem Metallkorper 1 kann die Temperatur des Me-
tallkdrpers 1 konstant gehalten werden. Es ist jedoch
auch mdglich die Temperatur des Metallkdrpers im Ver-
lauf der Kontaktierung durch die definierte Anderung der
Temperaturen der Kontaktplatten zu variieren. Somit ist
eine sehr variable Anpassung des Temperatur-Zeit-Ver-
laufs moglich.

[0043] Der Temperaturverlauf entlang einer Kontakt-
platte 2,3 kann derart ausgebildet sein, dass sich tber
die gesamte Kontaktplatte 2,3 eine nahezu konstante
Temperatur einstellt. Die Kontaktplatte 2,3 kann jedoch
auch derart erwarmt oder gekuhlt werden, dass sich in-
nerhalb der Kontaktplatte 2,3 Bereiche mit unterschied-
lichen Temperaturen bilden. Somit wird es moglich in un-
terschiedlichen Bereichen des Metallkdrpers 1 unter-
schiedliche Temperatur-ZeitVerlaufe zu verwirklichen
und damit eine selektive und individuell an den Anwen-
dungszweck angepalite Temperaturbeaufschlagung
einzelner Teilbereiche der Flachenabschnitte 6 und 7 des
Metallkorpers zu erzielen.

[0044] Der mit den Kontaktplatten 2,3 in Kontakt ge-
brachten erste Flachenabschnitt 6 und zweite Flachen-
abschnitt 7 des Metallkérpers 1 kdnnen die gleiche Gro-
Re besitzen. Sie kénnen jedoch auch unterschiedliche
Grofien besitzen (nicht abgebildet).

[0045] Am Metallkérper 1 kann ein Sensorelement 9
angebracht sein. Vorzugsweise handelt es sich bei dem
Sensorelement 9 um ein Temperatursensorelement.
Dies ermoglicht die Messung der Temperatur des Me-
tallkérpers. Die auf diese Weise gemessene Temperatur
kann beispielsweise als EingangsgréRe fiir eine Tempe-
raturregeleinrichtung dienen, die den Temperatur-Zeit-
Verlauf der thermischen Behandlung steuert bzw. regelt.
[0046] Das Verfahren kann auch derart ausgestaltet
sein, dass gleichzeitig mehrere Metallkdrper gleichzeitig
im Kontakt mit mindestens einer ersten und/oder einer
mindestens einer zweiten Kontaktplatte in Kontakt ge-
bracht werden.

[0047] Fig. 2 zeigt eine schematische Schnittdarstel-
lung einer weiteren Ausfuhrungsform des erfindungsge-
malen Verfahrens. Der Metallkérper 1 wurde durch Ver-
schieben der ersten Kontaktplatte 2 mit dieser sowie ei-
ner zweiten Kontaktplatte 3 in Kontakt gebracht. Dabei
sind die Kontaktplatten parallel zueinander verlaufend
angeordnet. Die erste Kontaktplatte 2 wird bzw. wurde
durch eine Energiequelle 5 auf eine gegenliber dem Me-
tallkorper erhéhte oder erniedrigte Temperatur gebracht.
Die zweite Kontaktplatte 3 wird bzw. wurde durch eine
weitere Energiequelle 5 auf eine gegenliber dem Metall-
kérper erhdhte oder erniedrigte Temperatur gebracht.
Dabei kénnen die erste Kontaktplatte 2 und die zweite
Kontaktplatte 3 durch die Energiequellen sowohl auf die
gleiche Temperatur als auch auf unterschiedliche Tem-
peraturen gebracht werden.

[0048] Fig. 3a zeigt eine schematische Schnittdarstel-
lung eines ersten Verfahrensschrittes zu einer Tempe-
rierung der Kontaktplatten. Die erste Kontaktplatte 2 und
zweite Kontaktplatte 3 werden zeitlich vor der Kontaktie-
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rung mit dem Metallkorper in gegenseitigen Kontakt zu-
einander gebracht. AnschlieRend wird die zweite Kon-
taktplatte 3 durch die Energiequelle 5 aufgeheizt oder
gekihlt. Die Temperatur Ubertragt sich anschlieRend auf
die mit der zweiten Kontaktplatte 3 in Kontakt stehenden
ersten Kontaktplatte 2.

[0049] Fig. 3b zeigt eine schematische Schnittdarstel-
lung eines zweiten Verfahrensschrittes zu einer Anwen-
dung der Kontaktplatten, der sich an den in Fig. 3a dar-
gestellten Verfahrensschritt anschlieRt. Die erste Kon-
taktplatte 2 und die zweite Kontaktplatte 3 werden von-
einander getrennt. Der Metallkdrper 1 wird zwischen die
getrennten Kontaktplatten eingefiihrt.

[0050] Fig. 3c zeigt eine schematische Schnittdarstel-
lung eines dritten Verfahrensschrittes zu einer Anwen-
dung der Kontaktplatten, der sich an den in Fig. 3b dar-
gestellten Verfahrensschritt anschliet. Die erste Kon-
taktplatte 2 und die zweite Kontaktplatte 3 wurden mit
dem Metallkorper 1 in Kontakt gebracht. Dabei besitzen
sowohl die erste Kontaktplatte 2 als auch die zweite Kon-
taktplatte 2 eine gegentiber dem Metallkérper 1 erhéhte
bzw. erniedrigte Temperatur.

[0051] Fig. 4 zeigt eine schematische Schnittdarstel-
lung einer weiteren Ausfiihrungsform des erfindungsge-
mafen Verfahrens. Dabei wurde der Metallkérper 1 mit
einer ersten Kontaktplatte 2 und einer zweiten Kontakt-
platte 3 in Kontakt gebracht. Dabei steht die erste Kon-
taktplatte 2 mit mehreren ersten Flachenabschnitten 6
des Metallkdrpers 1 in Kontakt. Die zweite Kontaktplatte
3 steht mit mehreren zweiten Flachenabschnitten 7 des
Metallkdrpers 1 in Kontakt. Die Kontaktplatten sind fla-
chig entsprechend der Kontur der Flachenabschnitte des
Metallkdrpers ausgebildet und im Zustand der Kontak-
tierung mit dem Metallkérperim wesentlichen parallel zu-
einander verlaufend, d.h. sie verlaufen mit einem kon-
stanten Abstand zueinander, angeordnet.

[0052] Soll der Metallkérper einer Abklhlbehandlung
unterzogen werden, kdnnen die erste Kontaktplatte 2 und
dritte Kontaktplatte 3 derart ausgebildet sein, dass sie
gekuhlt werden kdénnen. Dadurch kann der Metallkérper
im Verlauf der thermischen Behandlung exakt abgekuihlt
werden.

[0053] Diese Abkihlung kann dabei so ausgefihrt
werden, dass beispielsweise eine Verfestigung des
Werkstoffes eintritt. Vorzugsweise kdnnen in der erste
Kontaktplatte 2 und/oder in der zweiten Kontaktplatte 3
Kihlkanale (nicht dargestellt) vorhanden sein. Durch die-
se Kiihlkanale kann fliissiges oder gasformiges Kiihimit-
tel eingeleitet werden.

[0054] Ist wahrend der thermischen Behandlung so-
wohl eine Aufheiz- als auch eine Abkiihlbehandlung vor-
gesehen, kénnen fir beide Teilbehandlungen die glei-
chen Kontaktplatten 2,3 verwendet werden. Die Abklh-
lung kann jedoch auch durch Kontaktelemente erfolgen,
die sich von den Kontaktplatte 2,3 zur Erwarmung unter-
scheiden.

[0055] Fig. 5 zeigt eine schematische Schnittdarstel-
lung eines weiteren Verfahrensschrittes des erfindungs-
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gemalien Verfahrens, in dem, nachdem die gewiinschte
Temperatur zur thermischen Behandlung auf den Metall-
kdper aufgebracht wurde, mindestens eine Kontaktplatte
entfernt wurde. Der Metallkdrper 1 steht nur noch mit
einer ersten Kontaktplatte 2 in Kontakt. Dadurch wird es
maoglich, die Ausbildung des Temperaturverlaufs des
Metallkorpers 1 zu beeinflussen.

[0056] Fig. 6 zeigt eine schematische Schnittdarstel-
lung einer weiteren Ausfiihrungsform des erfindungsge-
maRen Verfahrens. Dabei wurden ersten Kontaktplatten
2 und mehrere zweiten Kontaktplatte 3 mit einem Metall-
korper 1in Kontakt gebracht. Jeweils ein Kontaktplatten-
Paar aus einer ersten Kontaktplatte 2 und einer zweiten
Kontaktplatte 3 sind dabei parallel zueinander verlaufend
angeordnet. Die einzelnen Kontaktplatten-Paare sind
durch flexible Ubergangselemente 10 miteinander ver-
bunden. Dadurch wird eine besonders flexible Kontak-
tierung der Kontaktplatten 2, 3 mit dem Metallkérper 1
erreicht. Durch die flexiblen Ubergangselemente 10 ist
es moglich die Kontaktplatten 2,3 leicht an verschieden
geformte Metallkérper 1 anzupassen.

[0057] Fig. 7 zeigt eine schematische Schnittdarstel-
lung einer weiteren Ausfiihrungsform des erfindungsge-
mafen Verfahrens. Dabei wurden ersten Kontaktplatten
2 und mehrere zweiten Kontaktplatte 3 mit einem Metall-
korper 1 in Kontakt gebracht. Jeweils ein Kontaktplatten-
Paar aus einer ersten Kontaktplatte 2 und einer zweiten
Kontaktplatte 3 sind dabei parallel zueinander verlaufend
angeordnet.

[0058] Fig. 8 zeigt eine schematische Schnittdarstel-
lung einer weiteren Ausfliihrungsform des erfindungsge-
maRen Verfahrens. Dabei wurden ersten Kontaktplatten
2 und mehrere zweiten Kontaktplatte 3 mit einem Metall-
korper 1 in Kontakt gebracht. Die Kontaktplatten 2,3 kén-
nen dabei sowohl derart angeordnet sein, dass die zu
einem Kontaktplatten-Paar gehérenden Kontaktplatten
2,3 die gleiche GroRe aufweisen. Sie kénnen allerdings
auch unterschiedliche GréRen aufweisen. Auch kann je-
de Kontaktplatte 2,3 nur eine Flache aufweisen, die mit
dem Metallkdrper 1 in Kontakt tritt. Es kdnnen jedoch
auch mehrere Flachen einer Kontaktplatte 2,3 mit dem
Metallkdrper 1 in Kontakt treten.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur thermischen Behandlung mindestens
eines Metallkérpers (1),
wobei

- der Metallkorper (1) in seiner Lage fixiert wird,
- mindestens eine erste Kontaktplatte (2) mit
mindestens einem ersten Flachenabschnitt (6)
des Metallkorpers (1) in Kontakt gebracht wird,
- mindestens eine zweite Kontaktplatte (3) mit
mindestens einem zweiten Fldchenabschnitt (7)
des Metallkdrpers (1) in Kontakt gebracht wird,
- die Kontaktplatten (2,3) flachig im wesentli-
chen oder vollstdndig entsprechend der Kontur
der Flachenabschnitte (6,7) des Metallkorpers
(1) ausgebildet sind und im Zustand der Kon-
taktierung mit dem Metallkorper (1) im wesent-
lichen parallel zueinander verlaufend angeord-
net sind und

- mindestens eine Kontaktplatte (2,3) wahrend
der Kontaktierung des Metallkérpers (1) eine ge-
geniber dem Metallkérper (1) hdhere oder nied-
rigere Temperatur besitzt.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
wobei

- der Metallkorper (1) ein Blech oder ein Blech-
formteil ist und

- sich der mindestens eine erste Flachenab-
schnitt (6) auf der Blechoberseite und der min-
destens eine zweite Flachenabschnitt (7) auf
der Blechunterseite befindet.

3. Verfahren nach Anspruch 2,
wobei das Blech oder Blechformteil zumindest teil-
weise mit einer Zinkschicht versehen sind.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,
wobei der Metallkdrper (1) in einem spéateren Ar-
beitsschritt umgeformt wird und der mindestens eine
erste Flachenabschnitt (6) und zweite Flachenab-
schnitt (7) im oder in der Nahe des spater umzufor-
menden Bereichs liegen.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,
wobei die Kontaktplatten (2,3) auf den Metallkdrper
gepresst werden.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,
wobei die Temperatur der mindestens einen Kon-
taktplatte (2,3) mit héherer oder niedrigerer Tempe-
ratur vor und/oder wahrend der Kontaktierung des
Metallkérpers (1) mit den Kontaktplatten (2,3) durch
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eine Temperaturregeleinrichtung geregelt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

wobei die Temperatur in mindestens einem Teilbe-
reich der mindestens einen Kontaktplatte (2,3) mit
hoherer oder niedrigerer Temperatur vor und/oder
wahrend der Kontaktierung des Metallkérpers (1) mit
den Kontaktplatten (2,3) durch eine Temperaturre-
geleinrichtung geregelt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

wobei in einem weiteren Verfahrensschritt minde-
stens eine Kontaktplatte (2,3) entfernt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

wobei die ersten Kontaktplatten (2) und/oder die
zweiten Kontaktplatten (3) untereinander mit einem
flexiblen Ubergangselement (10) verbunden sind.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, wobei der Metallkérper (1) erwarmt wird und in
einem anschlieBenden Verfahrensschritt mit minde-
stens einer Kontaktplatte (2,3) in Kontakt gebracht
wird und wobei die mindestens eine Kontaktplatte
(2,3) eine gegeniiber dem Metallkorper (1) niedrige-
re Temperatur besitzt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, wobei der Metallkdrper (1) in einem ersten Ver-
fahrensschritt mit mindestens einer Kontaktplatten
(2,3) in Kontakt gebracht wird und die mindestens
eine Kontaktplatte (2,3) eine gegentiber dem Metall-
korper (1) héhere Temperatur besitzt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

wobei insbesondere in einem Verfahrensschritt min-
destens eine Kontaktplatte (2,3) gekuhlt wird.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
einem der vorhergehenden Anspriche.
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