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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines pressgeharteten Metallbauteils aus Stahl oder
einer Stahllegierung, bei welchem eine Platine oder ein
Halbzeug in einem Umformwerkzeug pressgehartet
wird. Die Erfindung betrifft auch ein pressgehartetes Me-
tallbauteil aus Stahl oder einer Stahllegierung, insbeson-
dere fir ein Kraftfahrzeug, welches in mindestens einem
Teilbereich nicht pressgehartet ist.

[0002] Zur Herstellung von Kraftfahrzeugkarosserien
oder Gehausen sind in der Regel Bauteile hoher Harte
erforderlich. Bei Bauteilen aus Stahl oder einer Stahlle-
gierung lassen sich eine sehr hohe Festigkeit und eine
sehr hohe Harte durch das Verfahren des Presshartens
erreichen. Bei diesem Verfahren wird eine Platine oder
ein Halbzeug in einem Werkzeug bei Temperaturen
oberhalb der Austenitisierungstemperatur warmumge-
formt und danach in demselben Werkzeug schlagartig
abgekuhlt. Das wahrend des Warmumformens vorlie-
gende austenitische Geflige des Bauteils wird durch den
schnellen Abkiihlvorgang in ein martensitisches Geflige
hoher Festigkeit und Harte umgewandelt. Abhéngig von
der zu erwartenden Belastung in einer Fahrzeugkaros-
serie oder in einem Gehause ist es bei einigen Bauteilen
erforderlich, dass diese keine durchgehende Harte, son-
dern Bereiche mit einer geringeren Harte oder mit einer
erhoéhten Bruchdehnung aufweisen. Dies |8sst sich ins-
besondere dadurch erreichen, dass die Bauteile in den
Bereichen, in denen sie eine geringere Harte aufweisen
sollen, nicht pressgehartet werden.

[0003] Zur Herstellung derartiger Bauteile ist aus der,
WO 2006/038868 A1 ein Verfahren bekannt, bei dem
das fir das Pressharten verwendete Gesenk in den Be-
reichen, in denen das herzustellende Bauteil eine gerin-
gere Harte aufweisen soll, Ausnehmungen an der Ober-
flache aufweist. Dadurch wird erreicht, dass die Platine
beim Pressharten im Bereich der Ausnehmungen nicht
am Gesenk anliegt, sondern ein Luftspalt zwischen dem
Gesenk und der Platine ausgebildet ist. Auf diese Weise
wird die Platine in diesem Bereich langsamer abgekiihlt,
so dass die Harte und damit die Festigkeit nach dem
Pressharten des Bauteils in diesem Bereich geringer ist.
[0004] Das beschriebene Verfahren hat jedoch den
Nachteil, dass die mit den Ausnehmungen versehenen
Gesenke aufwendig herzustellen sind. Weiterhin ist es
zur Herstellung im Prinzip gleichartiger Bauteile, die le-
diglich andere Bereiche mit verringerter Harte aufweisen
sollen, erforderlich, fiir jedes Bauteil ein eigenes Gesenk
zur Verfuigung zu haben. Dadurch werden die Kosten zur
Herstellung derartiger Bauteile stark erhdht. Durch die
Ausnehmungen im Werkzeug kann es zudem zu Defor-
mationen im Bauteil kommen, so dass eine genaue
Formgebung des Bauteils mit diesem Verfahren schwie-
rig und teilweise sogar unmaéglich ist.

[0005] Ausder EP 1655207 A2 ist daneben die Her-
stellung einer B-Saule mittels Presshéarten bekannt, wo-
bei unterschiedliche Blechdicken durch Tailored-Rolled-
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Blanks bereitgestellt werden.

[0006] Die EP 2 108 467 A2 beschreibt ein Verfahren
zur Herstellung hochmaRhaltiger Halbschalen durch Zie-
hen, bei welchem eine zuvor in das Blech eingebrachte
Materialreserve in Form von Aufwdlbungen das Umform-
verhalten verbessern soll. Das fertige Produkt weist dem-
nach eine einheitliche Materialdicke auf.

[0007] Gemal WO 2008/024042 A1 kénnen Bleche
mit unterschiedlichem Aushartungsverhalten miteinan-
der verschweil}t werden, so dass auch ein Uberlap-
pungsbereich mit gréRerer Dicke entstehen kann. Ein
anschlieRendes Pressharten fihrt im Bauteil zu Berei-
chen mit unterschiedlichen Harteeigenschaften. Aller-
dings erfolgt die Einstellung dieser Bereiche, die nicht
ausgehartet werden sollen, durch eine spezifische Aus-
wahl der fir diese Bereiche vorgesehenen Werkstoffe.
Es mussen also unterschiedliche Werkstoffe miteinander
kombiniert werden.

[0008] Ausgehend von diesem Stand der Technik liegt
der Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein einfaches und
kostengtinstiges Verfahren zur Herstellung eines press-
geharteten Metallbauteils sowie ein pressgehartetes Me-
tallbauteil aus Stahl oder einer Stahllegierung zur Verfi-
gung zu stellen, bei denen die Nachteile aus dem Stand
der Technik vermieden werden.

[0009] Diese Aufgabe wird mit einem Verfahren mit
den Merkmalen gemaR Patentanspruch 1 und mit einem
Metallbauteil mit den Merkmalen des Patentanspruches
3 gelost.

[0010] Erfindungsgemal weisen die Platine oder das
Halbzeug Teilbereiche mit reduzierter Wanddicke auf,
wobei die Teilbereiche mit reduzierter Wanddicke nicht
pressgehartet werden.

[0011] Durch die reduzierte Wanddicke liegt die Plati-
ne oder das Halbzeug in den entsprechenden Teilberei-
chen nicht direkt an der Wand des zur Umformung ver-
wendeten Werkzeugs an, so dass sich zwischen diesem
Teilbereich der Platine bzw. des Halbzeugs und der
Wand des Werkzeugs Luftspalte ausbilden. Beim Abkiih-
len des Bauteils im Presshartverfahren ist der Warme-
transport von der Platine bzw. dem Halbzeug zum Werk-
zeug durch die Luftspalte reduziert, so dass langsamere
Abkuhlgeschwindigkeiten auftreten. Das Bauteil wird so-
mitin diesen Bereichen nicht pressgehartet. Dies hat ins-
besondere zur Folge, dass sich in diesen Teilbereichen
nur eine geringe oder sogar gar keine martensitische Ge-
fugestruktur ausbilden kann und die Harte in diesen Be-
reichen somit geringer und der Bruchdehnungswert gro-
Rer ist.

[0012] Der Vorteil dieses Verfahrens liegt darin be-
grindet, dass es auf diese Weise mit einem regularen
Presshartwerkzeug maoglich ist, ein Bauteil herzustellen,
das Teilbereiche mit einer geringeren Harte bzw. einem
héheren Bruchdehnungswert aufweist. Es ist damit ins-
besondere nicht erforderlich, das Werkzeug in den nicht
presszuhartenden Teilbereichen besonders auszuge-
stalten. Auf diese Weise werden die Kosten bei der Her-
stellung erheblich reduziert.
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[0013] Erfindungsgemal werden die Teilbereiche mit
reduzierter Wanddicke durch Verpragen der Platine oder
des Halbzeugs vor dem Pressharten bereitgestellt.
Durch das Verpragen lassen sich die Vertiefungen auf
besonders einfache Weise erzeugen. So kann hierzuins-
besondere ein Pragestempel oder eine Pragewalze, die
besonders bei der Verpragung grolRer Bereiche vorteil-
haft ist, verwendet werden.

[0014] In einer weiteren Ausfiihrungsform des Verfah-
rens wird ein "Tailored Blank" pressgehartet.

[0015] "Tailored Blanks" sind einzelne Platinen, die
mittels einer Fligetechnik zu einer einzigen Platine zu-
sammengeschweil3t werden. Hierdurch kdénnen bei-
spielsweise Platinen mit gleichen Werkstoffen, aber un-
terschiedlichen Blechdicken bzw. verschiedenen Werk-
stoffen mit gleicher oder unterschiedlicher Blechdicke zu
einer Platine verschweil3t werden.

[0016] DerEinsatz von Tailored Blanks in dem Verfah-
ren ist vorteilhaft, da auf diese Weise Bauteile mit kom-
plexen Formen und variablen Materialeigenschaften her-
gestellt werden kénnen. Weiterhin lassen sich die Ver-
ringerungen der Wanddicken in den Teilbereichen auf
sehr einfache und flexible Weise erreichen.

[0017] DasTailored Blank weistbevorzugt mindestens
eine Platine ohne Verpragung und mindestens eine Pla-
tine mit Verpragung auf. Alternativ weist das Tailored
Blank mindestens zwei verpragte Platinen unterschied-
licher Dicke auf.

[0018] Beiden sogenannten "Tailored Rolled Blanks"
wird Uber ein flexibles Walzverfahren ein Werkstoff Gber
die Lange unterschiedlich dick gewalzt. Dies erlaubt eine
Dickenreduzierung in den Werkstliicken mit einem kon-
tinuierlichen Materialiibergang, so dass Hartekanten
beim Ubergang zu den nicht pressgehérteten Teilberei-
chen des Bauteils vermieden werden. Bevorzugt wird da-
bei ein Tailored Rolled Blank aus zuvor verpragtem Vor-
material pressgehartet.

[0019] Beidem erfindungsgemalen, pressgeharteten
Metallbauteil aus Stahl oder einer Stahllegierung, insbe-
sondere fiir ein Kraftfahrzeug, weist mindestens ein nicht
pressgeharteter Teilbereich gegentiber den pressgehar-
teten Teilbereichen eine reduzierte Wanddicke aufweist.
Das Metallbauteil wird vorzugsweise mit einem erfin-
dungsgemafien Verfahren hergestellt.

[0020] Durch die reduzierte Wanddicke wird auf einfa-
che Weise erreicht, dass die entsprechenden Teilberei-
che nach dem Pressharten des Metallbauteils nicht
pressgehartet sind. Derartige Metallbauteile kénnen vor-
teilhaft beispielsweise fur Kraftfahrzeugkarosserien oder
Gehause eingesetzt werden, da sie den dort erforderli-
chen variablen Materialeigenschaften gentigen und zu-
dem kostenglinstig herzustellen sind.

[0021] Eine flexible Anpassung der Metallbauteile an
die Belastungserfordernisse wird gemaf einer weiteren
Ausfiihrungsform dadurch erreicht, dass die nicht press-
geharteten Teilbereiche des Metallbauteils belastungs-
gerecht angeordnet sind. Da hierbei lediglich die Teilbe-
reiche mit einer reduzierten Wanddicke entsprechend
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angeordnet werden missen, ohne dass eine Anpassung
des zur Herstellung bendtigten Werkzeugs erforderlich
ist, kann die Herstellung eines derartigen Bauteils ein-
fach und kostengiinstig erfolgen. Die nicht pressgehar-
teten Teilbereiche des Metallbauteils werden dabei be-
vorzugt in Bereichen angeordnet, in denen das Metall-
bauteil eine erhéhte Bruchdehnung aufweisen soll.
[0022] Eine besonders hohe Harte bzw. Festigkeit des
Metallbauteils wird in einer weiteren Ausfiihrungsform
dadurch erreicht, dass das Metallbauteil aus einem Man-
gan-Bor-Stahl, vorzugsweise aus einem Stahl vom Typ
22MnB5 besteht.

[0023] Erfindungsgemal werden die Teilbereiche des
pressgeharteten Metallbauteils mit reduzierter Wanddi-
cke durch Verpragung gebildet. Auf diese Weise sind die
Teilbereiche reduzierter Wanddicke besonders einfach
herzustellen und flexibel anzuordnen.

[0024] Eine weitere bevorzugte Ausfiihrungsform des
pressgeharteten Metallbauteils ist dadurch gegeben,
dass die Verpragungen streifenfdrmig ausgebildet sind.
Dies ist zum Beispiel insbesondere dann vorteilhaft,
wenn das Metallbauteil Kanten mit geringerer Harte, bei-
spielsweise Sollbiegekanten, aufweisen soll.

[0025] Eine gleichmaRigere Harteverteilung lasst sich
in einer weiteren Ausfliihrungsform dadurch erreichen,
dass die Verpragungen punkt- oder rechteckférmig aus-
gebildet sind. Unter einer punktférmigen Verpragung
wird dabei beispielsweise eine kreisférmige Verpragung,
aber auch allgemein eine Verpragung mit kleinem Sei-
tenverhaltnis verstanden.

[0026] In einer weiteren Ausfihrungsform des press-
geharteten Metallbauteils sind die Verpragungen gleich-
artig ausgebildet und/oder gleichmaRig in den nicht
pressgeharteten Teilbereichen verteilt. Auf diese Weise
lassen sich Bereiche mit einer gleichmafRigen mittleren
Harte erreichen. Die Ausbildung gleichartiger bzw.
gleichmaRig verteilter Verpragungen ist zudem einfacher
und kostenglinstiger. So kann die Verpragung des Halb-
zeugs zur Herstellung des Metallbauteils vor dem Press-
harten beispielsweise mit Hilfe einer Pragewalze erfol-
gen.

[0027] Durch nicht gleichartig ausgebildete bzw. nicht
gleichmaRig verteilte Verprdgungen lassen sich hinge-
gen sehr flexible mittlere Harteeigenschaften des Metall-
bauteils erreichen. Auf diese Weise kann beispielsweise
ein mittlerer Hartegradient ausgebildet werden.

[0028] Ein pressgehéartetes Metallbauteil mit einer ge-
samten mittleren Harte zwischen einem pressgeharteten
und einem nicht pressgeharteten Bauteil Iasst sich in ei-
ner weiteren bevorzugten Ausfiihrungsform dadurch er-
reichen, dass das Metallbauteil im Wesentlichen Uber
seine gesamte Oberflache Verpragungen aufweist.
[0029] Eineweitere Ausfiihrungsform des pressgehéar-
teten Bauteils ist dadurch gegeben, dass das Metallbau-
teil aus einem Verbundblech hergestelltist, welches min-
destens zwei Platinen aufweist und eine der Platinen zur
Bereitstellung von Teilbereichen verringerter Wanddicke
Verpragungen aufweist. Dies ist vorteilhaft, da die Platine
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mitden Ausnehmungen und/oder Verpragungen separat
herstellbar ist. Ferner ist durch die Wahl verschiedener
Materialien fir die Platinen ein grof3er Einfluss auf die
Materialeigenschaften des Metallbauteils mdglich.
[0030] Eine besonders flexible und kostengiinstige
Herstellung ist vor allem bei komplexen pressgeharteten
Metallbauteilen dadurch mdéglich, dass das Metallbauteil
aus einem Tailored Blank, einem Tailored Strip oder ei-
nem Tailored Rolled Blank hergestellt ist. Bei einem
Tailored Blank bzw. einem Tailored Strip kdnnen dabei
insbesondere Platinen aus verschiedenen Stahlen ver-
wendet werden.

[0031] Weiterhin ist bevorzugt, dass das Metallbauteil
aus einem Tailored Blank aus mindestens zwei verprag-
ten Platinen unterschiedlicher Blechdicke hergestellt
wurde bzw. dass das Metallbauteil aus einem Tailored
Blank oder einem Tailored Strip aus gefiigten Platinen
unterschiedlicher Blechdicke hergestellt wurde.

[0032] Weiterhin ist bevorzugt, dass das Metallbauteil
aus einem Tailored Rolled Blank aus zuvor verpragtem
Vormaterial hergestellt wurde.

[0033] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
kénnen der nachfolgenden Beschreibung von Ausfiih-
rungsbeispielen entnommen werden. Dabei wird Bezug
auf die beigefligte Zeichnung genommen.

[0034] In der Zeichnung zeigen

Fig. 1a-c  ein Ausfiihrungsbeispiel eines erfindungs-
gemalen Verfahrens,

Fig. 2a-d  vier Ausfiihrungsbeispiele eines Halbzeugs
mit Teilbereichen reduzierter Wanddicke
zur Herstellung von Metallbauteilen,

Fig. 3a-b  zwei Ausfiihrungsbeispiele eines erfin-
dungsgemafien Metallbauteils,

Fig. 4a-b  zwei weitere Ausfiihrungsbeispiele eines
erfindungsgemafien Metallbauteils und

Fig. 5a-b  ein weiteres Ausflihrungsbeispiel eines er-
findungsgemaRen Metallbauteils.

[0035] In den Figuren 1a bis 1c ist ein Ausfiihrungs-

beispiel eines erfindungsgemaflen Verfahrens darge-
stellt. Fig. 1azeigt eine Platine 2, welche in Teilbereichen
4 eine reduzierte Wanddicke aufweist. Die Reduzierung
der Wanddicke wurde bei der Platine 2 durch Verpragun-
gen 6 auf der Oberseite 8 der Platine 2 erreicht. Dadurch
weist die Platine 2 an ihrer Oberseite 8 Erhebungen 10
auf. Die Platine 2 besteht aus einem Stahl oder einer
Stahllegierung, vorzugsweise aus einem Mangan-Bor-
Stahl, insbesondere aus einem Stahl vom Typ 22MnB5.
Die Verpragungen 6 kénnen in die Platine 2 beispiels-
weise mittels einer Pragewalze eingebracht worden sein.
Fig. 1bzeigt ein Werkzeug 12 zum Presshéarten miteinem
Oberwerkzeug 14 und einem Unterwerkzeug 16. Die In-
nenflache 18 des Oberwerkzeugs 14 sowie die Innenfla-
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che 20 des Unterwerkzeugs 16 sind an die Kontur des
herzustellenden Bauteils angepasst. Zur Herstellung des
Bauteils 22 werden das Oberwerkzeug 14 und das Un-
terwerkzeug 16 auseinander gefahren. Die Platine 2 wird
dann zwischen dem Oberwerkzeug 14 und dem Unter-
werkzeug 16 positioniert, und das Oberwerkzeug 14 und
das Unterwerkzeug 16 fahren daraufhin wieder zusam-
men. Bei dem Zusammenfahren wird die Platine 2 bei
Temperaturen, die vorzugsweise oberhalb der Austeni-
tisierungstemperatur liegen, warmumgeformt. Bei Ende
des Warmumformprozesses liegen die Erhebungen 10
direkt an der Innenflache 18 des Oberwerkzeugs 14 an,
wahrend die Platine 2 in den Teilbereichen 4 mit redu-
zierter Wanddicke durch die Verpragungen 6 von der In-
nenflache 18 des Oberwerkzeugs 14 beabstandet sind.
Dadurch ist zwischen der Platine 2 und der Innenflache
18 des Oberwerkzeugs 14 im Bereich der Verpragungen
6 jeweils ein Luftspalt 24 ausgebildet. Zur Hartung der
umgeformten Platine 2 wird diese im Werkzeug 12 ab-
geschreckt. Aufgrund des direkten Kontaktes der Erhe-
bung 10 mit der Innenflache 18 des Oberwerkzeugs 14
erfolgt die Abkuhlung der Platine 2 in diesem Bereich
sehr schnell, so dass es dort zu einer Martenitisierung
des Materials kommt. In den Teilbereichen 4 mit redu-
zierter Wanddicke erfolgt die Abklhlung aufgrund des
Luftspalts 24 langsamer, so dass in diesen Bereichen
nur eine geringe oder gar keine Martenitisierung auftritt.
Nach Abschluss des Abkiihlvorgangs werden das Ober-
werkzeug 14 und das Unterwerkzeug 16 wieder ausein-
ander gefahren und das aus der Platine 2 umgeformte
und pressgehartete Bauteil 22 entnommen. Das fertige
Bauteil 22 ist in Fig. 1c abgebildet. Es weist im Bereich
der Erhebungen 10 eine hohe Harte auf, wahrend die
Harte in den Teilbereichen 4 geringer ist. Stattdessen
weisen die Teilbereiche 4 einen erhéhten Bruchdeh-
nungswert auf. Sind Teilbereiche 4 mit verringerter
Wanddicke wie im Bauteil 22 in Fig. 1c gezeigt, gleich-
maRig Uber das Bauteil 22 verteilt, so ergibt sich ein Bau-
teil mit einer mittleren Harte, die zwischen der Harte eines
vollstdndig pressgeharteten Bauteils und eines nicht
pressgeharteten Bauteils liegt.

[0036] In den Figuren 2a bis 2d sind Ausflihrungsbei-
spiele fur Halbzeuge mit Teilbereichen reduzierter
Wanddicke dargestellt. Das in Fig. 2a gezeigte nicht er-
findungsgemafe Halbzeug 30 besteht aus einer Platine
32, aufdie Patches 34 aufgebracht worden sind. Die Pat-
ches 34 sind mit der Platine 32 vorzugsweise stoffschlis-
sig verbunden. Durch die Patches 34 wird die Wanddicke
des Halbzeugs 30 lokal erhéht, so dass sich zwischen
den Patches Teilbereiche 36 mit einer geringeren Wand-
dicke relativ zu den Bereichen mit den Patches 34 erge-
ben. Beim Pressharten des Fahrzeugs 30 liegen die Pat-
ches 34 direkt am Werkzeug an, wahrend sich in den
Teilbereichen 36 ein Luftspalt ausbildet. Der Vorteil bei
der Verwendung von Patches 34 ist darin begriindet,
dass die Veranderung der Wanddicke des Halbzeugs 30
auf eine sehr einfache und flexible Art erreicht werden
kann.
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[0037] InFig. 2b ist ein erfindungsgemaRes Halbzeug
40 gezeigt, welches als Verbundblech ausgebildet ist.
Es weist eine erste Platine 42 sowie eine darliber ange-
ordnete, vorzugsweise stoffschliissig mit der ersten Pla-
tine 42 verbundene zweite Platine 44 auf. Die zweite Pla-
tine 44 weist Verpragungen 46 auf, so dass die Wand-
dicke des Halbzeugs 40 in diesen Bereichen reduziert
ist. Die Verpragungen 46 kénnen in die zweite Platine 44
beispielsweise eingebracht werden, bevor die zweite
Platine 44 mit der ersten Platine verbunden wird. Auf
diese Weise ist es beispielsweise moglich, die zweite
Platine 44 auf Vorrat herzustellen und zu verpragen und
diese bei Bedarf auf ersten Platinen 42 aufzubringen,
welche nicht pressgehéartete Teilbereiche aufweisen sol-
len. Weiterhin ist es durch die Verwendung verschiede-
ner Materialien fur die erste Platine 42 und die zweite
Platine 44 moglich, die Materialeigenschaften des sich
ergebenden Halbzeugs 40 flexibel zu beeinflussen.
[0038] DasinFig.2cgezeigte nichterfindungsgemalie
Halbzeug 50 ist ebenfalls als Verbundblech aus einer
ersten Platine 52 und einer zweiten Platine 54 hergestellt.
Im Gegensatz zu dem in Fig. 2b gezeigten Halbzeug 40
weist die zweite Platine 54 des Halbzeugs 50 keine Ver-
pragungen, sondern durchgangige Ausnehmungen 56
auf. Die Ausnehmungen 56 kdnnen beispielsweise in
Form von Bohrungen vorliegen. Alternativ kénnen die
Ausnehmungen 56 durch Ausstanzungen der zweiten
Platine 54 bereitgestellt werden. Bevorzugt kann als
zweite Platine 54 ein gewdhnliches Lochblech aus Stahl
oder einer Stahllegierung verwendet werden, da dies be-
sonders kostenguinstig ist und somit die wanddickenre-
duzierten Bereiche des Halbzeugs 50 auf einfache und
glnstige Weise bereitgestellt werden kdnnen.

[0039] Die Halbzeuge bzw. Platinen sind nicht darauf
beschrankt, die Teilbereiche reduzierter Wanddicke
durch einseitiges Vorsehen von Ausnehmungen oder
Verpragungen bereitzustellen. So weist das in Fig. 2d
gezeigte Halbzeug 60 eine Platine 62 auf, in die von bei-
den Seiten Verpragungen 64 eingebracht worden sind.
Auf diese Weise weist das warmumgeformte Halbzeug
60 in den dickenreduzierten Teilbereichen beidseitig ei-
nen Luftspalt zum Ober- bzw. Unterwerkzeug auf. Dies
ist insbesondere dann vorteilhaft, wenn beim Presshér-
ten sowohl das Ober- als auch das Unterwerkzeug aktiv
gekiihlt werden. Dadurch ist in diesen Teilbereichen ein
besonders langsamer Abklihlvorgang méglich, so dass
das Material in diesem Bereich im Wesentlichen kein
Martensit aufweist.

[0040] In den Figuren 3a und 3b sind zwei Ausflh-
rungsbeispiele des pressgeharteten Metallbauteils dar-
gestellt. Das in Fig. 3a gezeigte Metallbauteil 70 wurde
aus einer lokal verpragten Platine hergestellt. Das Me-
tallbauteil 70 weist somit einen ersten Bereich 72 und
einen zweiten Bereich 74 auf. In den ersten Bereich 72
wurden vor dem Pressharten rechteckférmige Vertiefun-
gen 76 eingebracht. Der zweite Bereich 74 weist keine
derartigen Vertiefungen auf. Wahrend des Presshértvor-
gangs wurde das Metallbauteil 70 aus einer Platine, bei-
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spielsweise aus der in Fig. 1a gezeigten Platine 2, zu-
nachst in die in Fig. 3a gezeigte Form warmumgeformt
und dannim Werkzeug abgeschreckt. Wahrend sich das
Metallbauteil 70 im zweiten Bereich 74 ganzflachig in di-
rekter Anlage mit den Werkzeugflachen befand, wies der
erste Bereich 72 an den rechteckigen Verpragungen 76
Luftspalte auf, so dass das Bauteil 70 an diesen Stellen
nicht pressgehartet wurde. Der zweite Bereich 74 des
Bauteils 70 ist also vollstandig pressgehéartet und weist
entsprechend eine hohe Harte auf, wahrend der erste
Bereich 72 des Bauteils 70 durch die nicht pressgehéar-
teten Teilbereiche bei den Vertiefungen 76 im Mittel eine
geringere Harte aufweist. Derartige Bereiche mit gerin-
gerer mittlerer Harte werden bevorzugt belastungsge-
recht angeordnet. So ist die Anordnung besonders an
den Stellen vorteilhaft, an denen hohe Bruchdehnungs-
werte erforderlich sind.

[0041] Das in Fig. 3b gezeigte Metallbauteil 80 unter-
scheidet sich von dem Metallbauteil 70 aus Fig. 3a da-
durch, dass das Metallbauteil 80 als Verbundblech aus-
gestaltetist. Der erste Bereich 82 und der zweite Bereich
84 des Metallbauteils 80 wurden jeweils getrennt von-
einander pressgehartet und dann an der Naht 86 durch
ein Fugeverfahren miteinander verbunden.

[0042] Die Verpragungen 76, 88 der Bauteile 70, 80
sind nicht aufeine rechteckige Form beschrankt, sondern
kénnen auch in beliebigen anderen Formen, beispiels-
weise kreisformig, als Vieleck oder streifenférmig aus-
gestaltet sein.

[0043] So zeigt Fig. 4a ein weiteres Ausfiihrungsbei-
spiel eines pressgeharteten Metallbauteils 90, welches
aus einer lokal verpragten Platine hergestellt wurde. Ana-
log zum in Fig. 3a gezeigten Bauteil 70 weist das Bauteil
90 einen ersten Bereich 92 mit Verpragungen 94 sowie
einen zweiten Bereich 96 ohne Verpradgungen auf. Ent-
sprechend ist das Bauteil 90 im Bereich der Verpragun-
gen 94, diein diesem Fall streifenférmig ausgebildet sind,
nicht pressgehartet, so dass der erste Bereich 92 eine
geringere mittlere Harte aufweist als der zweite Bereich
96. Das in Fig. 4b gezeigte Metallbauteil 100 unterschei-
det sich von dem Metallbauteil 90 aus Fig. 4a dadurch,
dass es aus Tailored Blanks bzw.. Tailored Strips mit
unterschiedlichen Blechdicken hergestellt worden ist.
Zur Herstellung des Metallbauteils 100 wurden ein Tailo-
red Blank 102 und zwei Tailored Strips 104, 106 mit glei-
cher Dicke sowie zwei Tailored Strips 108, 110 mit ge-
ringerer Dicke zu einem Halbzeug gefiigt und dann
pressgehartet. Wahrend des Presshartens war im Be-
reich der Tailored Strips 108, 110 mit geringerer Wand-
dicke jeweils ein Luftspalt zwischen dem Halbzeug und
dem Werkzeug angeordnet. Dadurch ist das Metallbau-
teil 100 im Bereich der Tailored Strips 108, 110 mit ge-
ringerer Dicke nicht pressgehartet.

[0044] Fig. 5a und Fig. 5b zeigen ein weiteres Ausfiih-
rungsbeispiel eines pressgeharteten Metallbauteils. Das
in Fig. 5b gezeigte Metallbauteil 111 besteht dabei aus
einem unteren Metallbauteil 112 und einem oberen Me-
tallbauteil 114. Das untere Metallbauteil 112 und das
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obere Metallbauteil 114 sind baugleich und unabhangig
voneinander in einem Presshartverfahren hergestellt.
Die beiden Metallbauteile 112, 114 weisen dabei auf ei-
ner Seite jeweils wabenférmige Vertiefungen auf, in de-
ren Bereich wahrend des Presshartens kein direkter Kon-
takt mit dem Werkzeug bestand. Die Metallbauteile 112,
114 sind folglich in diesen Bereichen nicht pressgehartet.
Nach dem Pressharten werden die Metallbauteile 112,
114 mit den Vertiefungen aufweisenden Seiten zueinan-
der miteinander gefligt, vorzugsweise geschweilt. Das
sich daraus ergebende Verbundblech 111 weist durch
die Verpragungen der Metallbauteile 112, 114 im Mittel
eine geringere Harte auf als ein vollstandig pressgehar-
tetes Verbundblech. Dadurch, dass die Metallbauteile
112, 114 an den die Verpragung aufweisenden Seiten
miteinander verbunden werden, erhalt das Verbund-
blech 111 vorteilhafter Weise glatte AuRenflachen 118,
120.

[0045] Denkbar ware auch eine nicht dargestellte An-
wendung, bei welcher die Metallbauteile 112, 114 zu-
nachst mitden Vertiefungen aufweisenden Seiten zuein-
ander, miteinander gefiigt und anschlielend pressge-
hartet werden, wobei optional auch eine entsprechenden
Formgebung vorgesehen sein kann. Auch in diesem Bei-
spiel bewirkt der Kraftspalt zwischen den Blechen eine
im Mittel verringerte Harte als ein vollstdndig pressge-
héartetes Verbundblech.

[0046] Es ergibt sich fur den Fachmann, dass die Er-
findung nicht auf die beschriebenen Ausfiihrungsbei-
spiele beschrankt ist, sondern dass insbesondere auch
alle Kombinationen der Ausflihrungsbeispiele mdglich
sind. Die Eigenschaften der pressgeharteten Metallbau-
teile lassen sich allgemein dadurch verbessern, dass die
Platinen, Halbzeuge oder fertigen Metallbauteile durch
ein oder mehrere typische metallische oder nichtmetal-
lische Beschichtungskonzepte beschichtet werden. Bei
allen Verbundblechen, Tailored Blanks und Tailored
Strips ist es grundsétzlich méglich und unter Umstanden
vorteilhaft, verschiedene Stahlwerkstoffe zu verwenden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines pressgeharteten
Metallbauteils aus Stahl oder einer Stahllegierung,

-beiwelchem eine Platine (2) oder ein Halbzeug
(30, 40, 50, 60) in einem Umformwerkzeug (12)
pressgehartet wird,

dadurch gekennzeichnet, dass

- die Platine (2) oder das Halbzeug (30, 40, 50,
60) Teilbereiche (4, 36) mit reduzierter Wanddi-
cke aufweist,

- die Teilbereiche (4, 36) mit reduzierter Wand-
dicke durch Verpragen der Platine (2) oder des
Halbzeugs (30, 40, 50, 60) vor dem Pressharten

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

bereitgestellt werden und
- die Teilbereiche (4, 36) mit reduzierter Wand-
dicke nicht pressgehartet werden.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekenntzeichnet, dass ein Verbundblech
(40, 50) pressgehartet wird, wobei das Verbund-
blech (40, 50) mindestens zwei Platinen (42, 44, 52,
54) aufweist und eine der Platinen (44, 54) zur Be-
reitstellung von Teilbereichen verringerter Wanddi-
cke Verpragungen (46) aufweist.

Pressgehartetes Metallbauteil aus Stahl oder einer
Stahllegierung, insbesondere fir ein Kraftfahrzeug,
hergestellt mit einem Verfahren nach einem der An-
spriiche 1 oder 2,

- welches in mindestens einem Teilbereich (4,
36) nicht pressgehartet ist,

dadurch gekennzeichnet, dass

- mindestens ein nicht pressgeharteter Teilbe-
reich (4, 36) gegenliber den pressgehérteten
Teilbereichen eine reduzierte Wanddicke auf-
weist und

- die Teilbereiche (4, 36) mit reduzierter Wand-
dicke durch Verpragungen (46, 64, 76, 94) ge-
bildet werden.

Pressgehartetes Metallbauteil nach Anspruch 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die nicht-pressgehar-
teten Teilbereiche (4, 36) des Metallbauteils (22, 70,
80, 90, 100, 111) belastungsgerecht angeordnet
sind.

Pressgehartetes Metallbauteil nach Anspruch 3 oder
4, dadurch gekennzeichnet, dass das Metallbau-
teil (22, 70, 80, 90, 100, 111) aus einem Mangan-
Bor-Stahl, vorzugsweise aus einem Stahl vom Typ
22MnB5 besteht.

Pressgehartetes Metallbauteil nach einem der An-
spriiche 3 bis 5,

dadurch gekennzeichnet, dass die Verpradgungen
(94) streifenférmig ausgebildet sind.

Pressgehartetes Metallbauteil nach einem der An-
spriiche 3 bis 6,

dadurch gekennzeichnet, dass die Verpradgungen
(46, 64, 76) punkt- oder rechteckférmig ausgebildet
sind.

Pressgehartetes Metallbauteil nach einem der An-
spriiche 3 bis 7,

dadurch gekennzeichnet, dass die Verpradgungen
(46,64,76, 94) gleichartig ausgebildet sind und/oder
gleichmaRig in den nicht-pressgeharteten Teilberei-
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chen verteilt sind.

Pressgehartetes Metallbauteil nach einem der An-
spriiche 3 bis 8,

dadurch gekennzeichnet, dass das Metallbauteil
(22,70,80,90, 100, 111)im Wesentlichen Uber seine
gesamte Oberflache Verpragungen (46, 64, 76, 94)
aufweist.

Pressgehartetes Metallbauteil nach einem der An-
spriiche 3 bis 9,

dadurch gekennzeichnet, dass das Metallbauteil
(22, 70, 80, 90, 100, 111) aus einem Verbundblech
(40, 50) hergestelltist, welches mindestens zwei Pla-
tinen (42, 44, 52, 54) aufweist und eine der Platinen
(44, 54) zur Bereitstellung von Teilbereichen verrin-
gerter Wanddicke Verpragungen (46) aufweist.

Claims

1.

A method of producing a press-hardened metal com-
ponent of steel or a steel alloy,

- in which a blank (2) or a semi-finished product
(30, 40, 50, 60) is press hardened in a forming
tool (12),

characterised in that

- the blank (2) or the semi-finished product (30,
40, 50, 60) comprises partial areas (4, 36) with
a reduced wall thickness,

- the partial areas (4, 36) with a reduced wall
thickness are produced through embossing the
blank (2) or the semi-finished product (30, 40,
50, 60) before press hardening and,

- the partial areas (4, 36) with a reduced wall
thickness are not press hardened.

The method according to claim 1,

characterised in that

a composite sheet (40, 50) is press hardened,
wherein the composite sheet (40, 50) comprises at
leasttwoblanks (42, 44,52, 54) and one of the blanks
(44, 54) has stampings (46) for providing partial ar-
eas with a reduced wall thickness.

A press-hardened metal component of steel or a
steel alloy, more particularly for a motor vehicle,
manufactured with a method according to one of
claims 1 or 2,

- which in at least one partial area (4, 36) is not
press-hardened,

characterised in that
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10.

- at least one non-press-hardened partial area
(4, 36) has a reduced wall thickness compared
with the press-hardened partial area, and

- the partial areas (4, 36) with a reduced wall
thickness are formed by stampings (46, 64, 76,
94).

The press-hardened metal component according to
claim 3,

characterised in that

the non-press-hardened partial areas (4, 36) of the
metal component (22, 70, 80, 90, 100, 111) are ar-
ranged so as to be adapted to loading.

The press-hardened metal component according to
claim 3 or 4, characterised in that

the metal component (22, 70, 80, 90, 100, 111) is
made of manganese-boron steel, preferably a steel
of type 22MnB5.

The press-hardened metal component according to
any one of claims 3 to 5, characterised in that
the stampings (94) are configured in the form of
strips.

The press-hardened metal component according to
any one of claims 3 to 6, characterised in that
the stampings (46, 64, 76) are punctiform or rectan-
gular.

The press-hardened metal component according to
any one of claims 3 to 7, characterised in that
the stampings (46, 64, 76, 94) are configured simi-
larly and/or are uniformly distributed in the non-
press-hardened partial areas.

The press-hardened metal component according to
any one of claims 3 to 8, characterised in that
the metal component (22, 70, 80, 90, 100, 111) ex-
hibits stampings (46, 64, 76, 94) substantially over
its entire surface.

The press-hardened metal component according to
any one of claims 3 to 9, characterised in that
the metal component (22, 70, 80, 90, 100, 111) is
produced from a composite sheet (40, 50) which
comprises at least two blanks (42, 44, 52, 54) and
one of the blanks (44, 54) has stampings (46) for the
provision of partial areas with a reduced wall thick-
ness.

Revendications

1.

Procédé destiné a fabriquer un composant métalli-
que trempé sous pression en acier ou en un alliage
d’acier,
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- lors duquel on trempe sous pression une pla-
tine (2) ou un demi-produit (30, 40, 50, 60) dans
un outil de formage (12),

caractérisé en ce

- que la platine (2) ou le demi-produit (30, 40,
50, 60) comporte des zones partielles (4, 36) a
épaisseur de paroi réduite,

- qu’on prépare les zones partielles (4, 36) a
épaisseur de paroi réduite par estampage de la
platine (2) ou du demi-produit (30, 40, 50, 60)
avant la trempe sous pression et

- qu’on ne trempe pas sous pression les zones
partielles (4, 36) a épaisseur de paroi réduite.

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce

qu’on trempe sous pression une téle composite (40,
50), la tdle composite (40, 50) comportant au moins
deux platines (42, 44, 52, 54) et 'une des platines
(44, 54) comportant des estampages (46) pour la
préparation de zones partielles a épaisseur de paroi
réduite.

Composant métallique trempé sous pression en
acier ou en un alliage d’acier, notamment pour un
véhicule automobile, fabriqué a l'aide d’'un procédé
selon I'une quelconque des revendications 1 ou 2,

- laquelle n’est pas trempée sous pression dans
au moins une zone partielle (4, 36),

caractérisé en ce

- qu’au moins une zone partielle (4, 36) non
trempée sous pression présente une épaisseur
de paroi réduite par rapport aux zones partielles
trempées sous pression et

-qu’onformeles zones partielles (4, 36) a épais-
seur de paroi réduite par des estampages (46,
64, 76, 94).

Composant métallique trempé sous pression selon
la revendication 3, caractérisé en ce que

les zones partielles (4, 36) non trempées sous pres-
sion du composant métallique (22, 70, 80, 90, 100,
111) sont disposées en fonction de la charge.

Composant métallique trempé sous pression selon
la revendication 3 ou 4, caractérisé en ce que

le composant métallique (22, 70, 80, 90, 100, 111)
est constitué d’un acier manganese-bore, de préfeé-
rence d’un acier de type 22MnB5.

Composant métallique trempé sous pression selon
'une quelconque des revendications 3 a 5,
caractérisé en ce que
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10.

les estampages (94) sont congus en forme de ban-
des.

Composant métallique trempé sous pression selon
'une quelconque des revendications 3 a 6,
caractérisé en ce que

les estampages (46, 64, 76) sont congus en forme
de points ou de rectangles.

Composant métallique trempé sous pression selon
'une quelconque des revendications 3 a 7,
caractérisé en ce que

les estampages (46, 64, 76, 94) sont congus de ma-
niére similaire et/ou sont répartis de maniére homo-
gene dans les zones partielles non trempées sous
pression.

Composant métallique trempé sous pression selon
'une quelconque des revendications 3 a 8,
caractérisé en ce que

le composant métallique (22, 70, 80, 90, 100, 111)
comporte des estampages (46, 64, 76, 94) sensible-
ment sur toute sa surface.

Composant métallique trempé sous pression selon
'une quelconque des revendications 3 a 9,
caractérisé en ce que

le composant métallique (22, 70, 80, 90, 100, 111)
est fabriqué en une téle composite (40, 50) laquelle
comporte au moins deux platines (42, 44, 52, 54) et
que pour mettre a disposition des zones partielles a
épaisseur de paroi réduite, 'une des platines (44,
54) comporte des estampages (46).
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