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(54) Verfahren und Vorrichtung zur Temperierung eines Stahlblechkoérpers

(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren sowie eine
Vorrichtung zur Temperierung mindestens eines Stahl-
blechkérpers zwischen der Austenitisierung und dem
Warmumformen, wobei der sich auf Austenitisierungs-
temperatur befindende Stahlblechkérper (1) in seiner La-
ge fixiert wird, mindestens eine erste Kontaktplatte (2)
mit mindestens einem ersten Flachenabschnitt (6) des
Stahlblechkorpers (1) in Kontakt gebracht wird, minde-
stens eine zweite Kontaktplatte (3) mit mindestens einem

zweiten Flachenabschnitt (7) des Stahlblechkdrpers (1)
in Kontakt gebracht wird, die Kontaktplatten (2, 3) flachig
im wesentlichen oder vollstandig entsprechend der Kon-
tur der Flachenabschnitte (6,7) des Stahlblechkérpers
(1) ausgebildet sind und im Zustand der Kontaktierung
mit dem Stahlblechkérper (1) im wesentlichen parallel
zueinander verlaufend angeordnet sind und mindestens
eine Kontaktplatte (2, 3) wahrend der Kontaktierung des
Stahlblechkorpers (1) eine gegeniiber dem Stahlblech-
korper (1) niedrigere Temperatur besitzt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zur Temperierung eines Stahlblechkdrpers.
[0002] Zur Gewichtsreduzierung werden beispielswei-
se in Automobilkarosserien Metallbleche bzw. Blech-
formteile aus hochfesten Stahllegierungen eingesetzt,
die bei gleicher Festigkeit eine Auslegung mit geringerer
Blechdicke ermdglichen. Hochfeste Bleche weisen je-
doch bisweilen bei einer Kaltumformung kein ausrei-
chendes Formanderungsvermdgen auf. Daher werden
zur Umformung von Werkstiicken aus hochfesten Me-
tallblechen Umformprozesse bei erhdhten Temperatu-
ren, d.h. Warmumformprozesse, wie das sogenannte
Pressharten, eingesetzt. Hierbei werden die umzufor-
menden Blechplatinen durch Erwarmung auf eine Tem-
peratur oberhalb A5 vollsténdig austenitisiert (sog. Au-
stenitisierung) und anschlieBend in ein Presswerkzeug
eingelegt, umgeformt (sog. Warmumformen) und im
Werkzeug abgekuhlt und gehartet (sog. direktes Pres-
sharten).

[0003] In der industriellen Produktionspraxis kommen
zur Erwadrmung des Stahlblechkdrpers wahrend des Au-
stenitisierens Rollendurchlauféfen zum Einsatz. Dabei
wird der Stahlblechkérperin den Ofen gegeben und wah-
rend des Durchlaufs durch den Rollendurchlaufofen re-
lativ langsam aufgeheizt. Die Verweildauer des Stahl-
blechkoérpers innerhalb des Ofens betragt typischerwei-
se ca. 5 bis 10 Minuten.

Nachdem der Stahlblechkdrper den Ofen durchlaufen
hat bzw. durch andere Warmeverfahren erhitzt wurde,
wird diese umgehend in ein Presswerkzeug eingelegt.
Dann wird die Umformphase des Prozesses eingeleitet,
wobei die beiden Halften des Werkzeugs geschlossen
werden. Durch den Kontakt mit dem in der Regel was-
sergekihlten Werkzeug kommt es wahrend der Umfor-
mung zur schnellen Abkiihlung des Stahlblechkorpers.
Die SchlieBung der Werkzeughalften muss vor der Ab-
kiihlung des Stahlblechkérpers auf die Temperatur der
martensitischen Gefligeumwandlung (ca. 400 °C) erfol-
gen. Nachdem dieser Umformschritt abgeschlossen ist,
bleibt das umgeformte Bauteil im Werkzeug liegen und
wird weiter abgeschreckt, wodurch die induzierte mar-
tensitische Gefligeumwandlung abgeschlossen und die
Endeigenschaften des Bauteils erreicht werden.

Der Transport zwischen dem Ofen und dem Presswerk-
zeug stellt einen fehlertrachtigen Prozessschritt dar. So
lasst sich wahrend des Transports die Temperatur des
Blechwerkstoffs nur bedingt steuern und kontrollieren,
da die zeitlichen und thermischen Rahmenbedingungen
bei der Ubergabe des Stahlblechkérpers vom Ofen in ein
nachfolgendes Umformwerkzeug nicht genau definiert
und sicher reproduziert werden kdnnen. Dies kann zu
unkontrollierbaren Anderungen der Eigenschaften des
Blechwerkstoffs und damit des Umformverhaltens fih-
ren.

Auch besitzen die Blechwerkstoffe, wenn sie aus dem
Ofen kommen, eine relativ hohe Temperatur. Dies fuhrt
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zum einen zu einem erhdhten Verschlei am Umform-
werkzeug. Zum anderen erhéhen sich die fir die War-
mumformung bendtigten Taktzeiten, da fir die Abkilih-
lung des Blechwerkstoffes im Werkzeug auf eine Tem-
peratur, die das Entformen zulésst, eine relativ lange
Zeitspanne notig ist.

[0004] Aufgabe der Erfindungistes, ein Verfahren und
eine Vorrichtung zur Temperierung mindestens eines
Stahlblechkérpers zwischen der Austenitisierung und
dem Warmumformen bereitzustellen.

Insbesondere soll dabei einerseits der Verschleiy der
Werkzeuge durch die kleineren Temperaturgradienten
und geringere Schrumpfung des Stahlblechkérpers im
Werkzeug reduziert werden. Anderseits soll durch die
Verringerung der Abkuhlzeit im Werkzeug eine Verkur-
zung der Taktzeiten der Presse erreicht werden.

[0005] Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren mitden
Merkmalen des Patentanspruchs 1 realisiert. Vorteilhafte
Ausfiihrungsformen des Verfahrens werden in den Un-
teransprichen 2 - 8 realisiert. Fur die Vorrichtung wird
die Aufgabe durch die Merkmale des Patentanspruchs
9 geldst. Vorteilhafte Ausflihrungsformen des Verfah-
rens werden in den Unteranspriichen 10 - 14 realisiert.
[0006] Bei dem erfindungsgemaRen Verfahren zur
Temperierung mindestens eines Stahlblechkdrpers zwi-
schen der Austenitisierung und dem Warmumformen
wird der sich auf Austenitisierungstemperatur befinden-
de Stahlblechkorper in seiner Lage fixiert, mindestens
eine erste Kontaktplatte mit mindestens einem ersten
Flachenabschnitt des Stahlblechkérpers in Kontakt ge-
brachtund mindestens eine zweite Kontaktplatte mit min-
destens einem zweiten Flachenabschnitt des Stahl-
blechkérpers in Kontakt gebracht. Die Kontaktplatten
sind flachig im wesentlichen oder vollstédndig entspre-
chend der Kontur der Flachenabschnitte des Stahlblech-
korpers ausgebildet und im Zustand der Kontaktierung
mit dem Stahlblechkérper im wesentlichen parallel zu-
einander verlaufend angeordnet. Mindestens eine Kon-
taktplatte besitzt wahrend der Kontaktierung des Stahl-
blechkorpers eine gegeniiber dem Stahlblechkorper
niedrigere Temperatur.

[0007] Unter einem Stahlblechkdrper werden hierbei
sowohl einzelne im wesentlichen planar geformte Bleche
und Blechplatinen aus Stahl, als auch dreidimensional
geformte Blechformkdrper aus Stahl und auch Bauteile,
die aus mehreren derartiger Bleche aufgebaut sind, ver-
standen.

[0008] Unter der Austenitisierungstemperatur wird
diejenige oberhalb von Az liegende Temperatur verstan-
den, bei der der Stahlblechkérper austenitisiert wurde.

[0009] Durch den Kontakt der Kontaktplatten mit dem
Stahlblechkérper wird eine schnelle Temperierung, d.h.
eine Abklhlung von der Austenitisierungstemperatur auf
eine niedrigere Temperatur, erreicht. Wird der Stahl-
blechkorper anschlieRend in einem Warmumformpro-
zess umgeformt, so erfolgt diese Umformung zeitlich
nach dem erfindungsgemafen Temperierverfahren. Da-
durch wird die Warmebelastung der Umformwerkzeuge
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verringert und die Taktzeiten verringert.

[0010] Durch das erfindungsgemalRe Verfahren ist es
maoglich, eine genau definierte Temperatur in die Berei-
che des Stahlblechkdrpers, die mit den Kontaktflachen
in Verbindung stehen, einzubringen. Dadurch kénnen die
sich durch die Temperierung einstellenden Werkstoffei-
genschaften sehr exakt und homogen eingestellt wer-
den.

[0011] Das erfindungsgemaRe Verfahren ist variabel
einsetzbar. Insbesondere kdnnen die Temperatur, die
die Kontaktplatte besitzt bzw. auf die der Stahlblechkor-
per gebracht wird, sowie die Zeitspanne, fir die die Kon-
taktierung zwischen Kontaktplatten und Stahlblechkor-
per besteht, nahezu beliebig gewahlt werden. So ist es
maoglich, das erfindungsgemafRe Verfahren variabel an
die gewiinschten Parameter der Temperierung sowie an
den zu behandelnden Werkstoff anzupassen.

[0012] Der Kontakt zwischen Stahlblechkérper und
Kontaktplatten kann derart ausgebildet sein, dass sich
die Kontaktplatten und der Stahlblechkérper direkt be-
rihren. Es kann allerdings auch eine Zwischenschicht,
wie etwa ein Kontaktmittel, das den Temperaturaus-
gleich zwischen Kontaktplatte und Stahlblechkérper ver-
bessert, vorhanden sein.

[0013] Es kann sowohl nur ein Stahlblechkorper als
auch mehrere Stahlblechkérper gleichzeitig zwischen
den Kontaktplatten erfasst werden.

[0014] Die mit den Kontaktplatten in Verbindung ste-
henden Flachenabschnitte kdnnen sich sowohl tiber wei-
te Teile des Stahlblechkdrpers erstrecken bzw. diesen
vollkommen bedecken als auch nurkleine, lokal begrenz-
te Bereiche des Stahlblechkoérpers bilden. Stehen nur
lokal begrenzte Bereiche mit den Kontaktplatten in Ver-
bindung kann dadurch eine lokale thermische Behand-
lung des Stahlblechkérpers durchgefiihrt werden.
[0015] Ineinem bevorzugten Ausfiihrungsbeispiel des
Verfahrens wird eine sich auf Austenitisierungstempera-
tur befindende flach ausgebildete Blechplatine aus ei-
nem Stahl der Zusammensetzung 22MnB5 mit einer
AlSi10-Beschichtung als Stahlblechkdrper zwischen ei-
ner ersten Kontaktplatte und einer zweiten Kontaktplatte
fixiert. Die Kontaktplatten weisen eine Temperatur zwi-
schen 400°C und 600°C auf. Nachdem der Stahlblech-
korper durch die Kontaktplatten flir eine Zeitspanne von
beispielsweise 10 s bis 120 s kontaktiert wurde, wird er
in ein Umformwerkzeug gegeben und warmumgeformt.
[0016] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen des Ver-
fahrens kénnen folgende zuséatzliche Merkmale aufwei-
sen:

- Mindestens eine Kontaktplatte kann wahrend der
Kontaktierung eine Temperatur zwischen 300 °C
und 800 °C, vorzugsweise zwischen 400 °C und 600
°C, besitzen.

- DieKontaktplatten kdnnen auf den Stahlblechkorper
gepresst werden. Dies hat den Vorteil, dass ein Kon-
takt zwischen Kontaktplatten und Metallkérper be-
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sonders sicher gewahrleistet wird. Dartiber hinaus
ist dadurch eine Minimierung der Verzuge beson-
ders wirkungsvoll mdéglich.

- Die Temperatur der mindestens einen Kontaktplatte
mit héherer Temperatur kann vor und/oder wahrend
der Kontaktierung des Stahlblechkdrpers mit den
Kontaktplatten durch eine Temperaturregeleinrich-
tung geregelt werden.

- Die Temperatur der mindestens einen Kontaktplatte
mit héherer Temperatur kann vor und/oder wahrend
der Kontaktierung des Stahlblechkdrpers mit den
Kontaktplatten durch eine Temperaturkontrollein-
richtung kontrolliert werden.

- Die Temperatur kann in mindestens einem Teilbe-
reich der mindestens einen Kontaktplatte mit hhe-
rer Temperatur vor und/oder wahrend der Kontak-
tierung des Stahlblechkdrpers mit den Kontaktplat-
ten durch eine Temperaturregeleinrichtung geregelt
werden.

- Eskannin einem weiteren Verfahrensschritt minde-
stens eine Kontaktplatte entfernt werden. Dadurch
wird es mdglich, die Ausbildung des Temperaturpro-
fils des Metallkérpers durch das Entfernen einer oder
mehrerer Kontaktplatten zu beeinflussen.

- Mindestens eine der Kontaktplatten kann gekiihlt
werden. Durch die aktive Kiihlung der Kontaktplatten
kann die Temperatur des Stahlblechkdrpers exakt
gesteuert werden. Insbesondere kann dadurch die
Abkiihlgeschwindigkeit des Stahlblechkérpers ge-
nau eingestellt werden.

- Der Stahlblechkérper kann eine Schutzschicht, ins-
besondere ein Al-Si-Schutzschicht oder eine Zink-
schutzschicht, aufweisen. Insbesondere koénnen
hochfeste, verzinkte Bleche und Blechformteile aus
dem Karosseriebau eingesetzt werden. Bei derarti-
gen Metallkérpern mit einer Zinkschicht verhindert
der Kontakt zwischen Metallkdrper und Kontaktplat-
te die Beschadigung bzw. Zerstérung der Zink-
schicht.

[0017] Die erfindungsgemafe Vorrichtung ist zur
Durchfiihrung des erfindungsgemafen Verfahrens aus-
gebildet und weist eine erste flachig ausgebildete Kon-
taktplatte, eine zweite flachig ausgebildete Kontaktplatte,
welche im Wesentlichen parallel zur ersten Kontaktplatte
angeordnet ist, mindestens einer Warmequelle, welche
mit mindestens einer der Kontaktplatten in Verbindung
steht, sowie eine SchlielRvorrichtung zur Variation des
Abstandes der parallel zueinander angeordneten Kon-
taktplatten auf.

[0018] Vorteilhafte Ausgestaltungen der Vorrichtung
koénnen folgende zusatzliche Merkmale aufweisen:
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- Die Vorrichtung kann eine Temperaturregeleinrich-
tung und/oder eine Temperaturkontrolleinrichtung
aufweisen.

- Die Kontaktplatten kdnnen aus einem Metall und/
oder aus Keramik bestehen.

- Die mindestens eine Warmequelle kann in einer
Kontaktplatte integriert sein.

- Die mindestens eine Warmequelle kann als indukti-
ve oder konduktive Warmequelle ausgebildet sein.

- Mindestens eine Kontaktplatte kann Kiihlkanale auf-
weisen.

[0019] Die Kontaktplatten kbnnen 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.

[0020] 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.

[0021] Die Kontaktplatten kénnen eine Isolations-
schichtaufweisen. Auch dadurch kann der Warmeverlust
verringert werden.

[0022] Die Erfindung ist anhand von Ausflihrungsbei-
spielen in den Zeichnungsfiguren weiter erlautert. Es zei-
gen:
Fig. 1 eine schematische Schnittdarstellung einer
Ausfiihrungsform des erfindungsgemafen
Verfahrens,

Fig. 2 eine schematische Schnittdarstellung einer
weiteren Ausfiihrungsform des erfindungsge-
mafRen 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.

[0023] Fig. 1 zeigtin schematischer Schnittdarstellung
eine Ausflihrungsform des erfindungsgemafen Verfah-
rens. Der Stahlblechkdrper 1 ist durch das Verschieben
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der ersten Kontaktplatte 2 mit Hilfe der SchlieRvorrich-
tung 11 in Richtung 4 mit der ersten Kontaktplatte 2 in
Kontakt gebracht worden. Ein erster Fldchenabschnitt 6
des Stahlblechkorpers 1 steht mit der ersten Kontaktplat-
te 2in Verbindung. Der erste Flachenabschnitt 6 liegt auf
der Blechoberseite und der zweite Flachenabschnitt 7
befindet sich auf der Blechunterseite.

[0024] In derin Fig. 1 dargestellten Ausflihrungsform
entsprechen der erste Flachenabschnitt 6 und der zweite
Flachenabschnitt 7 einen Teilbereich der Ober- bzw. Un-
terseite des flach ausgebildeten Stahlblechkérpers 1. Es
sind jedoch auch Ausfiihrungsformen mdéglich, in denen
der erste Flachenabschnitt 6 bzw. der zweite Flachen-
abschnitt 7 der gesamten Unterseite bzw. der gesamten
Oberseite eines flach ausgebildeten Stahlblechkorpers
1 entsprechen.

[0025] Aulerdem ist der Stahlblechkdrper 1 mit der
zweiten Kontaktplatte 3 in Kontakt gebracht worden. Ein
zweiter Flachenabschnitt 7 steht mit der zweiten Kon-
taktplatte 3 in Verbindung.

[0026] Dabei sind die Kontaktplatten 2,3 flachig ent-
sprechend der Kontur der Flachenabschnitte 6,7 des
Stahlblechkérpers 1 ausgebildet und im Zustand der
Kontaktierung mit dem Metallkorper 1 parallel zueinan-
der verlaufend angeordnet.

[0027] In der Ausfiihrungsform nach Fig. 1 wird durch
die SchlieBvorrichtung 11 die Kontaktplatte 2 in ihrem
Abstand zur Kontaktplatte 3 variiert. Dadurch ist das Aus-
einander- und Zusammenfahren der Kontaktplatten 2,3
und damit die Kontaktierung eines zwischen diesen ein-
gebrachten Stahlblechkérpers 1 mdéglich.

[0028] Zur Kontaktierung der Kontaktplatten 2,3 mit
dem Stahlblechkdrper 1 sind jedoch auch anders aufge-
baute SchlieRvorrichtungen geeignet. So kann entweder
nur eine Kontaktplatte oder mehrere Kontaktplatten ver-
schiebbar sein.

[0029] Die Kontaktierung kann derart gestaltet sein,
dass die erste Kontaktplatte 2 und die zweite Kontakt-
platte 3 simultan mit dem Stahlblechkdrper 1 in Kontakt
gebracht werden. Es kann aber auch zunachst eine Kon-
taktplatte 2 mit dem Stahlblechkérper 1 in Kontakt ge-
bracht werden und erst zeitlich spater eine zweite Kon-
taktplatte 3 hinzukommen.

[0030] Die zweite Kontaktplatte 3 wird bzw. wurde
durch eine Energiequelle 5 auf eine gegeniiber dem
Stahlblechkoérper 1 erniedrigte Temperatur gebracht. Mit
anderen Worten wird bzw. wurde die Kontaktplatte 3 auf
eine Temperatur gebracht, die zwar oberhalb der Raum-
temperatur liegt, jedoch unterhalb der Austenitisierungs-
temperatur. Unter Energiequelle 5 wird im weiteren jede
Einrichtung verstanden, die zur Erwdrmung von Gegen-
standen eingesetzt werden kann.

[0031] Nicht in den Figuren dargestellt ist eine Kihl-
vorrichtung. Diese kann entweder in unmittelbarer Nahe
zu einer oder zu beiden der Kontaktplatten 2,3 ange-
bracht sein oder in diese integriert sein. Beispielsweise
kénnen in eine oder in beide Kontaktplatten 2,3 Kiihlka-
nale eingebracht sein. Dies ermdglicht die Durchleitung
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von flissigen oder gasformigen Kuhimitteln durch die
Kontaktplatten 2,3, was zu einer besonders exakten
Kuhlung flhrt.

[0032] Im Zusammenspiel mit der Energiequelle 5
kann die Kuhlvorrichtung die Temperatur der Kontakt-
platten 2,3 damit besonders exakt regein.

[0033] 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. Kuhlverlust ver-
ringert werden.

[0034] Wahrend der Kontaktierung der Kontaktplatten
2,3 mit dem Stahlblechkérper 1 kann die Temperatur des
Stahlblechkorpers 1 konstant gehalten werden. Es ist je-
doch auch mdéglich die Temperatur des Stahlblechkér-
pers 1im Verlauf der Kontaktierung durch die definierte
Anderung der Temperaturen der Kontaktplatten 2,3 zu
variieren. Somit ist eine sehr variable Anpassung des
Temperatur-Zeit-Verlaufs mdglich.

[0035] 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 méglich in un-
terschiedlichen Bereichen des Stahlblechkdrper 1 unter-
schiedliche Temperatur-Zeit-Verlaufe zu verwirklichen
und damit eine selektive und individuell an den Anwen-
dungszweck angepasste Temperaturbeaufschlagung
einzelner Teilbereiche der Flachenabschnitte 6 und 7 des
Stahlblechkorpers 1 zu erzielen.

[0036] Der mit den Kontaktplatten 2,3 in Kontakt ge-
brachten erste Flachenabschnitt 6 und zweite Flachen-
abschnitt 7 des Stahlblechkérpers 1 kénnen die gleiche
GrolRe besitzen. Sie kénnen jedoch auch unterschiedli-
che GréRen besitzen (nicht abgebildet).

[0037] An der Kontaktplatte 2 ist eine Temperaturre-
geleinrichtung 9 und eine Temperaturkontrolleinrichtung
10 angebracht sein. Ferner kann auch ein Temperatur-
sensorelement (nicht abgebildet) angebracht sein. Dies
ermdglicht die Messung der Temperatur des Stahlblech-
korpers 1 und/oder der Kontaktplatten 2,3. Die auf diese
Weise gemessene Temperatur kann beispielsweise als
EingangsgroRe fir die Temperaturregeleinrichtung 9
und/oder die Temperaturkontrolleinrichtung 10 dienen,
die den Temperatur-Zeit-Verlauf der thermischen Be-
handlung steuert und/oder regelt bzw. kontrolliert. Die
Temperaturregeleinrichtung 9 kann hierbei sowohl die
Energiequelle 5 als auch die Kuhlvorrichtung steuern und
damit fur eine besonders exakte Temperierung der Kon-
taktplatten 2,3 und damit des Stahlblechkdrpers 1 sor-
gen.

[0038] Das Verfahren kann auch derart ausgestaltet
sein, dass gleichzeitig mehrere Stahlblechkdrper 1
gleichzeitig im Kontakt mit mindestens einer ersten und/
oder einer mindestens einer zweiten Kontaktplatte in
Kontakt gebracht werden.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

[0039] Fig. 2 zeigt eine schematische Schnittdarstel-
lung einer weiteren Ausfiihrungsform des erfindungsge-
maRen Verfahrens. Der Stahlblechkérper 1 wurde durch
Verschieben der ersten Kontaktplatte 2 mit dieser sowie
einer zweiten Kontaktplatte 3 in Kontakt gebracht. Dabei
erfolgt die Verschiebung der beiden parallel zueinander
angeordneten Kontaktplatten 2,3 durch die Schlievor-
richtung 11. Die erste Kontaktplatte 2 wird bzw. wurde
durch eine Energiequelle 5 und eine Kuhlvorrichtung
(nicht dargestellt) auf eine gegeniiber dem Stahlblech-
korper erniedrigte Temperatur gebracht. Die zweite Kon-
taktplatte 3 wird bzw. wurde durch eine weitere Energie-
quelle 5 und eine weitere Kihlvorrichtung (nicht darge-
stellt) auf eine gegeniiber dem Stahlblechkdrper erhdhte
Temperatur gebracht. Dabei kénnen die erste Kontakt-
platte 2 und die zweite Kontaktplatte 3 durch die Ener-
giequellen 5 und die Kihlvorrichtungen sowohl auf die
gleiche Temperatur als auch auf unterschiedliche Tem-
peraturen gebracht werden.

[0040] 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-
rung mit dem Stahlblechkdrper in gegenseitigen Kontakt
zueinander gebracht. AnschlieRend wird die zweite Kon-
taktplatte 3 durch die Energiequelle 5 auf eine Tempe-
ratur aufgeheizt, die oberhalb von Raumtemperatur und
unterhalb der Austenitisierungstemperatur liegt. Die
Temperatur Ubertragt sich anschlieRend auf die mit der
zweiten Kontakiplatte 3 in Kontakt stehenden ersten
Kontaktplatte 2.

[0041] 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 anschliet. Die erste Kon-
taktplatte 2 und die zweite Kontaktplatte 3 werden von-
einander getrennt. Der sich auf Austenitisierungstempe-
ratur befindende Stahlblechkoérper 1 wird zwischen die
getrennten Kontaktplatten 2,3 eingefihrt.

[0042] Fig. 3c zeigt eine schematische Schnittdarstel-
lung eines dritten Verfahrensschrittes zu einer Anwen-
dung der Kontaktplatten 2 und 3, der sich an den in Fig.
3b dargestellten Verfahrensschritt anschlie3t. Die erste
Kontaktplatte 2 und die zweite Kontaktplatte 3 wurden
durch SchlieBen der Schlievorrichtung 11 mit dem
Stahlblechkérper 1 in Kontakt gebracht. Dabei besitzen
sowohl die erste Kontaktplatte 2 als auch die zweite Kon-
taktplatte 2 eine gegeniiber dem Stahlblechkérper 1 er-
niedrigte Temperatur.

BEZUGSZEICHENLISTE

[0043]

1 Stahlblechkoérper

2 Erste Kontaktplatte
3 Zweite Kontaktplatte
4 Richtung
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Energiequelle

Erster Flachenabschnitt
Zweiter Flachenabschnitt
Isolationsschicht
Temperaturregeleinrichtung
Temperaturkontrolleinrichtung
SchlieRvorrichtung

Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Temperierung mindestens eines
Stahlblechkdrpers zwischen der Austenitisierung
und dem Warmumformen,

wobei

- der sich auf Austenitisierungstemperatur be-
findende Stahlblechkérper (1) in seiner Lage fi-
xiert wird,

- mindestens eine erste Kontaktplatte (2) mit
mindestens einem ersten Flachenabschnitt (6)
des Stahlblechkorpers (1) in Kontakt gebracht
wird,

- mindestens eine zweite Kontaktplatte (3) mit
mindestens einem zweiten Flachenabschnitt (7)
des Stahlblechkérpers (1) in Kontakt gebracht
wird,

- die Kontaktplatten (2, 3) flachig im wesentli-
chen oder vollstandig entsprechend der Kontur
der Flachenabschnitte (6,7) des Stahlblechkor-
pers (1) ausgebildet sind und im Zustand der
Kontaktierung mit dem Stahlblechkdrper (1) im
wesentlichen parallel zueinander verlaufend an-
geordnet sind und

- mindestens eine Kontaktplatte (2, 3) wahrend
der Kontaktierung des Stahlblechkérpers (1) ei-
ne gegenliber dem Stahlblechkdrper (1) niedri-
gere Temperatur besitzt.

Verfahren nach Anspruch 1, wobei die mindestens
eine Kontaktplatte (2, 3) mit niedrigerer Temperatur
wahrend der Kontaktierung eine Temperatur zwi-
schen 300 °C und 800 °C, vorzugsweise zwischen
400 °C und 600 °C, besitzt.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
wobei die Kontaktplatten (2,3) auf den Stahlblech-
korper (1) gepresst werden.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
wobei die Temperatur in mindestens einem Teilbe-
reich der mindestens einen Kontaktplatte (2,3) mit
niedrigerer Temperatur vor und/oder wahrend der
Kontaktierung des Stahlblechkérpers (1) mit den
Kontaktplatten (2,3) durch eine Temperaturregelein-
richtung (9) geregelt und/oder durch eine Tempera-
turkontrolleinrichtung (10) kontrolliert wird.
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Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
wobei in einem weiteren Verfahrensschritt minde-
stens eine Kontaktplatte (2,3) entfernt wird.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
wobei der Stahlblechkdrper (1) in einem unmittelbar
anschlieBenden Arbeitsschritt umgeformt wird und
der mindestens eine erste Flachenabschnitt (6) und
zweite Flachenabschnitt (7) im oder in der Nahe des
umzuformenden Bereichs liegen.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
wobei die mindestens eine Kontaktplatte gekuhlt
wird.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
wobei der Stahlblechkdrper (1) eine Schutzschicht,
insbesondere ein Al-Si-Schutzschicht oder eine
Zinkschutzschicht, aufweist.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
einem der vorhergehenden Anspriiche, mit

- einer ersten flachig ausgebildeten Kontaktplat-
te (2),

- einer zweiten flachig ausgebildeten Kontakt-
platte (3), welche im Wesentlichen parallel zur
ersten Kontaktplatte (2) angeordnet ist,

- mindestens einer Warmequelle (5), welche mit
mindestens einer der Kontaktplatten (2, 3) in
Verbindung steht,

- einer SchliefRvorrichtung (11) zur Variation des
Abstandes der parallel zueinander angeordne-
ten Kontaktplatten (2, 3).

Vorrichtung nach Anspruch 9, wobei die Vorrichtung
eine Temperaturregeleinrichtung (9) und/oder eine
Temperaturkontrolleinrichtung (10) aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9- 10, wobei
die Kontaktplatten (2, 3) aus Metall und/oder aus Ke-
ramik bestehen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9- 11, wobei
die mindestens eine Warmequelle (5) in einer der
Kontaktplatten (2, 3) integriert ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9- 12, wobei
die mindestens eine Warmequelle (5) als induktive
oder konduktive Warmequelle ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 - 13, wobei
mindestens eine der Kontaktplatten Kihlkanale auf-
weist.
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