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(67)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstel-
len von Platinen mit unterschiedlichen Dicken aus einem
metallischen Werkstoff mit den Verfahrensschritten:

Fertigen von Platinen 10 aus einem Bandmaterial, Be-
reichsweises Verandern der Temperatur T der Platinen
10, wobei in den Platinen 10 mehrere Bereiche 11-16 mit
unterschiedlichen Temperaturen T,4-T4¢ erzeugt wer-
den; und Walzen der bereichsweise temperaturveran-

Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von Platinen mit unterschiedlichen Dicken

derten Platinen 10 in einem Walzwerkzeug 40 mit einer
Walzspaltanstellung, wobei die Walzspaltanstellung
beim Walzen konstant gehalten wird, wobei in den Pla-
tinen 10 aufgrund der unterschiedlichen Temperaturbe-
reiche Abschnitte 11-16 mit unterschiedlicher Dicke
D4-D4gerzeugtwerden. Die Erfindung betrifft ferner eine
entsprechende Vorrichtung zum Herstellen von Platinen
mit unterschiedlichen Dicken aus einem metallischen
Werkstoff.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen von Platinen, die Uberihre Lédnge unterschiedliche
Dicken aufweisen.

[0002] Ausder DE 197 04 300 A1 ist ein Verfahren zur
Herstellung von Platinen mit unterschiedlichen Dicken
durch Verformung eines anndhernd gleichmaRig dicken
Ausgangsmaterials bekannt. Das Ausgangsmaterial
wird zun&chst in einer Induktionserwadrmungsanlage auf
eine Temperatur oberhalb der Rekristallisationstempe-
ratur erwarmt. AnschlieRend erfolgt eine partiell walzen-
de Verformung des Ausgangsmaterials mit in Walzrich-
tung bereichsweise wechselnden Dicken.

[0003] AusderDE 19846 900 A1 istein Verfahren und
eine Vorrichtung zum Herstellen eines Metallbandes be-
kannt. Die unterschiedlich dicken Bereiche des Bandes
werden durch Warmwalzen hergestellt, indem das Band
vor dem Warmwalzen abschnittsweise durch Kihlen
oder Erwarmen auf eine unterschiedliche Temperatur
eingestellt werden. Auf diese Weise erfahrt das Band in
den einzelnen Abschnitten, die aufgrund der unter-
schiedlichen Temperatureinstellung einen unterschied-
lichen Fliespannungswert erhalten haben, bei im we-
sentlichen konstanter Walzkraft eine unterschiedliche
Dickenabnahme. Zum Walzen mit konstanter Walzkraft
ist eine hydraulische Zustellung vorgesehen, die den
Walzspalt beim Walzen verfahrt.

[0004] Nachteilig bei den heute eingesetzten Verfah-
ren ist der hohe Aufwand bei der Erwarmung der Coils
sowie die Komplexitat der Walzgeriiste zum Abwalzen
der bereichsweise unterschiedlich erwarmten Coils be-
ziehungsweise Platinen auf bereichsweise unterschied-
liche Dicken.

[0005] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, ein vereinfachtes Verfahren zum Herstellen
von Platinen mit unterschiedlichen Dicken vorzuschla-
gen, das eine gezielte bereichsweise Erwdrmung von
Platinen und eine Abwalzung der Platinen mittels eines
einfachen und kostenglinstigen Walzgerists auf be-
reichsweise unterschiedliche Dicken ermdglicht.

[0006] Die Lésung besteht in einem Verfahren zum
Herstellen von Platinen mit unterschiedlichen Dicken aus
einem metallischen Werkstoff mit den Verfahrensschrit-
ten:

Fertigen von Platinen aus einem Bandmaterial;
Bereichsweises Verandern der Temperatur der Pla-
tinen, wobei in den Platinen Bereiche mit unter-
schiedlichen Temperaturen erzeugt werden; und
Walzen der bereichsweise temperaturveranderten
Platinen in einem Walzwerkzeug mit einer Walzspal-
tanstellung, wobei die Walzspaltanstellung beim
Walzen konstant gehalten wird, wobei in den Plati-
nen aufgrund der unterschiedlichen Temperaturbe-
reiche Abschnitte mit unterschiedlicher Dicke er-
zeugt werden.
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[0007] Der Vorteil des Verfahrens mit der angegebe-
nen Reihenfolge der einzelnen Verfahrensschritte be-
steht darin, dass durch die bereichsweise Anderung der
Temperatur unterschiedliche Temperaturzonen erzeugt
werden. Durch die unterschiedlichen Temperaturzonen
weisen die verschiedenen Bereiche der Platinen unter-
schiedliche FlieRwiderstande auf. Dabei haben heil3ere
Bereiche einen geringeren FlieBwiderstand und werden
daher starker abgewalzt, als kéltere Bereiche der Platine.
Aufgrund der unterschiedlichen FlieRwiderstdnde wer-
den an der Platine durch das anschlieRende Walzen Ab-
schnitte mit unterschiedlicher Dicke erzeugt. Dabei ha-
ben die vor dem Walzen héher erwarmten Bereiche nach
dem Walzen eine geringere Dicke, als die niedriger er-
warmten Bereiche. Insgesamt lasst sich mit dem erfin-
dungsgemalen Verfahren durch entsprechendes Ein-
stellender Temperaturzonen der Platine vordem Walzen
ein optimierter Dickenverlauf der Platine nach dem Wal-
zen erzeugen, welcher auf die spateren Bauteilanforde-
rungen angepasst ist.

[0008] Unter Platine wird ein Blechelement verstan-
den, das aus einem Bandmaterial beziehungsweise von
einem Coil hergestellt ist. Das heil’t dem Verfahrens-
schritt des bereichsweisen Temperaturveranderns der
Platine ist eine Fertigung der Platine aus einem Band-
material vorgeschaltet. Dabei versteht es sich, dass zwi-
schen dem Vereinzeln von Platinen aus dem Bandma-
terial und der bereichsweisen Temperaturverdnderung
der Platine noch andere Verfahrensschritte zwischenge-
schaltet sein koénnen, beispielsweise eine Warmebe-
handlung. Das Fertigen der Platinen aus dem Bandma-
terial beziehungsweise vom Coil kann beliebig erfolgen
und richtet sich nach der zu fertigenden Endkontur der
Platine. Beispielsweise kdnnen die Platinen durch einfa-
ches Ablangen des Bandmaterials in einzelne Elemente
mit zumindest zwei parallelen Seitenkanten erfolgen,
oder durch Ausschneiden bzw. Stanzen von einzelnen
Elementen mit individueller Umfangskontur aus dem
Bandmaterial. Diese ausgeschnittenen Elemente mit in-
dividueller Umfangskontur kdnnen auch als Formschnit-
te oder Konturschnitte bezeichnet werden.

[0009] Der Vorteil der Verwendung von Platinen fir die
bereichsweise Temperaturveranderung liegt darin, dass
sich auch Temperaturgradienten quer zur Fertigungs-
beziehungsweise zur spateren Walzrichtung erzeugen
lassen. Diese fiihren beim Walzen zu einer in Bezug auf
die Walzrichtung unsymmetrischen Verformung der Pla-
tine, was bei Bandmaterial nicht méglich ware. Hiermit
istin vorteilhafter Weise eine hdchste Flexibilitat hinsicht-
lich der geometrischen Gestaltung der herzustellenden
Platine beziehungsweise des aus der Platine herzustel-
lenden Endprodukts gegeben.

[0010] Das nach dem Vereinzeln der Platinen stattfin-
dende Walzen wird bei konstantem Walzspalt durchge-
fuhrt. Das heil’t, dass die Walzspaltanstellung beim
Durchlaufen der Platine durch das Walzwerkzeug zumin-
dest weitestgehend konstant bleibt, vorzugsweise in ei-
nem ungeregelten Prozess. In diesem Zusammenhang
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ist Walzspalt die Bezeichnung flr die Walzenoéffnung ein-
schlieflich des Walzensprungs an den Beriihrungsfla-
chen des Walzguts mit den Walzen Gber die Walzballen-
lange. Walzensprung ist die Bezeichnung fiir eine Ver-
groRerung der Walzendffnung beim Anstich des Walz-
guts durch eine Dehnung der Teile des Walzgerists. Die
Walzkraft kann sich, im Gegesatz zum Walzspalt, beim
Durchlaufen der Platine @ndern. Die Ubergange zwi-
schen zwei Platinenabschnitten mit unterschiedlicher
Banddicke ergeben sich durch die Temperaturverteilung
in der Platine und kénnen bei entsprechender partieller
Temperaturanderung vor dem Walzen, im Gegensatz zu
geregelten Walzgerusten, sehr kurz gehalten werden.
Der Kraft-Arbeitsbedarf ist durch den temperaturabhan-
gigen FlieRwiderstand stark reduziert, so dass Platinen
mit unterschiedlichen Blechdicken in groRer Breite wirt-
schaftlich hergestellt werden kénnen.

[0011] Nach einer bevorzugten Ausgestaltung werden
die unterschiedlichen Temperaturbereiche entspre-
chend dem spéater gewlinschten Dickenverlauf der Pla-
tine erzeugt. Dabei kann die Form und die Erstreckung
der Temperaturbereiche in Langs- und in Querrichtung
der Platine grundsatzlich so gewahlt werden, dass die
Platine nach dem Walzen das gewiinschte Dickenprofil
aufweist.

[0012] Insbesonderekann nach einereinfachen ersten
Ausgestaltung vorgesehen sein, dass von den Bereichen
mit unterschiedlichen Temperaturen zumindest ein Be-
reich, vorzugsweise mehrere Bereiche, auf eine konstan-
te Temperatur quer zur Walzrichtung erwarmt oder ab-
gekiihlt wird. Die so in Langsrichtung der Platine neben-
einanderliegenden Bereiche der Platine mit jeweils zum
benachbarten Bereich unterschiedlicher Temperatur
fuhren beim Walzen zu einer Dickenénderung der Platine
in Langsrichtung beziehungsweise in Walzrichtung der
Platine. Die Anzahl und Verteilung der Bereiche mit un-
terschiedlicher Temperatur ist in Abhangigkeit vom ge-
wiinschten Dickenprofil der Platine grundséatzlich frei
wahlbar, wobei die Anzahl insbesondere zwischen zwei
und sechs liegt.

[0013] Nach einer zweiten Méglichkeit kann vorgese-
hen sein, dass zumindest ein Bereich, gegebenenfalls
auch mehrere Bereiche, mit einer variablen Temperatur
quer zur Walzrichtung versehen werden. Hiermit wird er-
moglicht, dass die Platine beim nachfolgenden Walzpro-
zess eine entsprechende Dickenadnderung quer zur
Walzrichtung erfahrt. Auch hier gilt, dass die Anzahl und
die Verteilung der Bereiche mit unterschiedlicher Tem-
peratur in Abhangigkeit vom gewlinschten Dickenprofil
der herzustellenden Platine eingestellt wird.

[0014] Nach einer dritten Méglichkeit, die eine Kombi-
nation der ersten und der zweiten Moglichkeit darstellt,
kénnen sowohl Temperaturbereiche erzeugtwerden, die
sich mit einheitlicher Temperatur quer zur Walzrichtung
erstrecken, als auch Temperaturbereiche, die quer zur
Walzrichtung einen zusatzlichen Temperaturgradienten
aufweisen. Mit der letztgenannten dritten Mdglichkeit
wird ein héchstes Maf an Flexibilitat in Hinblick auf den
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spateren Dickenverlauf der Platine nach dem Walzen in
Langs-und in Querrichtung erreicht. Insbesondere 1asst
sich hiermit eine dreidimensionale Dickenstruktur der
Platine erzeugen.

[0015] Nach einer ersten Ausfiihrungsform erfolgt das
bereichsweise Verandern der Temperatur ausgehend
von einer homogenen ersten Temperatur der Platine
durch Erwarmen zumindest eines Bereichs der Platine
auf eine héhere zweite Temperatur. Mit homogener er-
ster Temperatur ist dabei gemeint, dass die Platine vor
derbereichsweisen Temperaturanderung einheitlich die-
selbe Temperatur aufweist. Mit zumindest einem Bereich
ist gemeint, dass ein oder mehrere Bereiche auf eine
individuelle Temperatur erwarmt werden. Wenn genau
ein Bereich erwarmt wird, entstehen zwei Bereiche mit
voneinander unterschiedlicher Temperatur. Die Hohe
der Temperatur, auf welche die Platine erwarmt wird,
hangtim Wesentlichen vom Werkstoff beziehungsweise
von der Festigkeit des Werkstoffs ab. Bei Verwendung
eines Stahlwerkstoffs wird der zumindest eine Bereich
der Platine vorzugsweise auf eine zweite Temperatur von
400 °C bis 1250 °C, insbesondere von 600 °C bis 800
°C erwarmt. Bei Verwendung eines Aluminium-Werk-
stoffs wird die Platine vorzugsweise auf eine zweite Tem-
peratur von 150°C bis 500°C erwarmt.

[0016] Das bereichsweise Erwarmen der Platine kann
beispielsweise mittels eines Stempels erfolgen, der mit
der Platine derart in Kontakt gebracht wird, dass die Pla-
tine zumindest etwa die Temperatur des Stempels an-
nimmt. In diesem Fall ware der Stempel als Heizstempel
ausgebildet, der vorzugsweise unterschiedlich gesteu-
erte Temperaturzonen aufweist. Alternativ kann das be-
reichsweise Erwarmen auch induktiv mittels einer oder
mehrerer Stromwalzen erfolgen, durch welche die Plati-
nen gefiihrt werden, wobeiinsbesondere vorgesehen ist,
dass die unterschiedlichen Temperaturzonen der Plati-
nen durch Variieren der Leistung der Stromwalzen beim
Hindurchfuihren der Platinen erzeugt werden.

[0017] Nach einer zweiten Ausfiihrungsform wird das
bereichsweise Verandern der Temperatur ausgehend
von einer homogenen ersten Temperatur der Platine
durch Abkiihlen bewerkstelligt. Hierflr wird die Platinen
vor dem bereichsweisen Verandern der Temperatur zu-
nachst homogen auf eine hdhere erste Temperatur er-
warmt. AnschlieRend erfolgt das bereichsweise Veran-
dern der Temperatur durch Abkihlen zumindest eines
Bereichs der Platine auf eine niedrigere zweite Tempe-
ratur. Dadurch, dass zumindest ein Bereich abgekuhlt
wird, entstehen zumindest zwei Bereiche mit voneinan-
der unterschiedlicher Temperatur. Selbstverstandlich
kénnen auch beliebig viele weitere Bereiche jeweils auf
eine individuelle Temperatur abgekihlt werden. Bei Ver-
wendung eines Stahlwerkstoffs liegt die homogene erste
Temperatur, auf welche die Platine erwarmt wird, zwi-
schen 950°C und 1250°C. Das anschlieRende bereichs-
weise Abkihlen der Bereiche erfolgt auf niedrigere zwei-
te Temperaturen, die insbesondere zwischen 400°C und
950 °C, vorzugsweise zwischen 600°C und 800°C, lie-
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gen.
[0018] Das bereichsweise Abkiihlen der Platine wird
vorzugsweise mittels eines Stempels durchgefiihrt, der
mit der Platine derart in Kontakt gebracht wird, dass die
Platine zumindest etwa die Temperatur des Stempels
annimmt. In diesem Fall ware der Stempel als Kiihlstem-
pel ausgebildet. Der Stempel kann vorzugsweise indivi-
duell steuerbare Kiihlzonen aufweisen, so dass die Tem-
peraturzonen der Platine individuell an das spater zu fer-
tigende Dickenprofil angepasst werden kann.

[0019] Nach einer bevorzugten Ausgestaltung, die fir
beide Ausfiihrungsformen gilt, das heil3t sowohl fiir das
partielle Warmen als auch das partielle Kiihlen, werden
die Platinen nach dem Walzen einer Warmebehandlung
unterzogen, vorzugsweise einem Normalisierungsgli-
hen. Hierflir werden die Platinen bei Verwendung von
Stahlwerkstoff vorzugsweise auf eine Temperatur von
950°C bis 1250°C und bei Verwendung von Aluminium-
Werkstoff auf eine Temperatur von 150°C bis 550°C er-
warmt. Das Erwadrmen findet vorzugsweise in einem
Heizofen statt. Durch diese Warmebehandlung wird eine
einheitliche Gefligestruktur in der Platine iber alle Ab-
schnitte unterschiedlicher Dicke hergestellt.

[0020] Nach der Warmebehandlung wird die Platine
zum Endprodukt weiterverarbeitet. Der nachfolgende
Verfahrensschritt umfasst vorzugsweise einen Umform-
prozess, wie Tiefziehen. AnschlieRend kann das Bauteil
gehartet werden, beziehungsweise vergutet, das heif3t
Harten mit anschlieRendem Anlassen. Besonders vor-
teilhaft ist die Verwendung eines Warmformprozesses.
Dabei wird die Platine in einem Warmformwerkzeug zur
vorgesehen Form umgeformt und gehéartet. Im Rahmen
des Warmformens ist es auch denkbar, dass nur Teilbe-
reiche des Warmformwerkzeuges gekuihlt werden, so
dass auch nur die Teilabschnitte des Werkstilicks gehar-
tet werden, welche mit den gekiihlten Teilbereichen des
Warmformwerkzeuges in Kontakt kommen. Die Ubrigen
Teilabschnitte des Werkstiicks behalten eine geringere
Harte. Zum Warmumformen mit gleichzeitigem Harten
ist ein gekuhltes Formwerkzeug erforderlich, das in den
zu hartenden Abschnitten der Platine beziehungsweie
des daraus herzustellenden Endprodukts gekiihlte Be-
reiche aufweist, oder gegebenenfalls vollstandig gekuhlt
ist.

[0021] Die Lésung der obengenannten Aufgabe be-
steht ferner in einer Vorrichtung zum Herstellen von Pla-
tinen mit unterschiedlichen Dicken aus einem metalli-
schen Werkstoff nach dem erfindungsgemafen Verfah-
ren, mit einem oder mehreren der obengenannten Ver-
fahrensschritte, wobei die Vorrichtung in der angebenen
Reihenfolge folgendes umfasst: ein Werkzeug zum Ver-
einzeln von Platinen aus einem Bandmaterial; ein tem-
peraturveranderndes Werkzeug, mitdemin den Platinen
Bereiche mit unterschiedlichen Temperaturen erzeugbar
sind; und ein Walzwerkzeug mit konstanter Walzspaltan-
stellung, mit dem die temperaturveranderten Platinen
walzbar sind, so dass in den Platinen aufgrund der un-
terschiedlichen Temperaturbereiche Abschnitte mit un-
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terschiedlicher Dicke erzeugbar sind, aufweist.

[0022] Die erfindungsgemafe Vorrichtung hat diesel-
ben Vorteile wie das Verfahren, so dass diesbeziiglich
auf die obige Beschreibung verwiesen wird. Insbeson-
dere ist die konstante Walzspalteinstellung des Walz-
werkzeugs, bevorzugt in einem ungeregelten Prozess,
gunstig im Hinblick auf eine einfache und effiziente Fer-
tigung. Die Anderung der Materialdicke erfolgt allein auf-
grund unterschiedlicher Walzenspriinge des Walzwerk-
zeugs beim Durchlaufen der Platinen, was wiederum auf
die unterschiedlichen FlieBwiderstande im Platinenma-
terial beziehungsweise die bereichsweise unterschiedli-
chen Temperaturen des Materials zurlickzufiihren ist.
Dadurch, dass dem temperaturverdndernden Werkzeug
ein Werkzeug zum Vereinzeln von Bandmaterial zu Pla-
tinen vorgeschaltet ist, wird fir die geometrische Gestal-
tung der herzustellenden Platine beziehungsweise des
hieraus zu fertigenden Endproduktes eine hoéchste Fle-
xibilitdt gegeben. So kénnen beispielsweise auch Plati-
nen beziehungsweise Erzeugnisse mit variablem Dik-
kenprofile quer zur Walzrichtung erzeugt werden.
[0023] Nach einer bevorzugten Ausgestaltung weist
das temperaturverdndernde Werkzeug zumindest einen
Stempel auf, der erwarmbar oder abkiihlbar ist. Mit dem
Stempel lasst sich die Temperatur der Platine in einem
oder mehreren Teilbereichen gegenliber anderen Berei-
chen partiell erhéhen beziehungsweise absenken. Die
GroRe und Form des Stempels orientiert sich vorzugs-
weise an der Form und GréRe der zu erzeugenden Tem-
peraturzonen beziehungsweise dem im Rahmen des
Walzprozesses zu erzeugenden Dickenprofil der Platine.
Vorzugsweise weist der Stempel mehrere Bereiche auf-
weist, in denen die Temperatur individuell einstellbar ist.
So lassen sich mit einem Stempel auf der Platine unter-
schiedliche Temperaturzonen erzeugen.

[0024] Bei der ersten Moglichkeit, gemanR welcher der
Stempel als Heizstempel ausgebildet ist, sind vorzugs-
weise Heizdrahte in dem Stempel vorgesehen, welche
den Stempel zumindest in Teilbereichen erwarmen kén-
nen.

[0025] Bei der zweiten Mdglichkeit, bei welcher der
Stempel als Kihlstempel zum partiellen Abkihlen der
Platine ausgebildet ist, weist dieser vorzugsweise Kana-
le auf, durch die ein Kiihimedium hindurchflieRen kann,
um den Stempel abzukulhlen. Zur variablen Einstellung
der unterschiedlichen Temperaturzonen in der Platine ist
es besonders glinstig, wenn die Durchflussgeschwindig-
keit des Kihimediums durch die Kanéle steuerbar ist.
Vorzugsweise sind mehrere Kihlkreisldufe durch den
Stempel vorgesehen, die von Kiihimedium durchstromt
werden. Durch individuelle Einstellung der Durchfluss-
geschwindigkeit des Kihimediums durch jeden einzel-
nen Kanal lassen sich mit einem Kihlstempel unter-
schiedliche Temperaturzonen erzeugen. So ist es bei-
spielsweise moglich, dass mit einem Kihlstempel ein er-
ster Bereich mit 600°C, ein zweiter Bereich mit 750°C
und ein dritter Bereich mit 900°C in der Platine erzeugt
werden kann. Dasselbe gilt sinngemaf natirlich auch
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fur einen Heizstempel gemaR der ersten Mdglichkeit,
welcher entsprechend unterschiedliche Heizzonen auf-
weisen kann.

[0026] Nach einer bevorzugten Ausgestaltung, die fir
beide Mdéglichkeiten gilt, ist der zumindest eine Stempel
aus einem metallischen Werkstoff mit guter Warmeleit-
fahigkeit hergestellt, insbesondere aus Kupfer oder aus
einem Kupfer enthaltenden Werkstoff.

[0027] Das Walzwerkzeug ist vorzugsweise so gestal-
tet sein, dass die Spaltbreite wahrend des Walzens kon-
stant ist. Hierdurch kann der Kraft-Arbeits-Bedarf sehr
gering gehalten werden, was sich glinstig auf die Her-
stellungskosten und -zeit auswirkt. Es versteht sich je-
doch, dass auch ein Werkzeug zum flexiblen Walzen
zum Einsatz kommen kann, womit eine besonders hohe
Flexibilitat im Hinblick auf das Dickenprofil der herzustel-
lenden Platinen erreicht wird.

[0028] Nach einer bevorzugten Ausgestaltung um-
fasstdie Vorrichtung ferner eine Warmebehandlungsein-
richtung, die dem Walzwerkzeug nachgeschaltet ist. In
der Warmebehandlungseinrichtung, welche insbeson-
dere als Heizofen gestaltet ist, kdnnen die Platinen war-
mebehandelt werden, vorzugsweise normalgegliiht.
[0029] DerWarmebehandlungseinrichtung ist nach ei-
ner glinstigen Weiterbildung ein Umformwerkzeug nach-
geschaltet. Das Umformwerkzeug ist vorzugsweise in
Form eines Warmformwerkzeugs gestaltet, in dem die
Platinen umgeformt und zumindest partiell gehartet wer-
den kdnnen. Die Kombination der bereichsweisen Tem-
peraturveranderung der Platinen, anschlieRenden Wal-
zen, Erwarmen und Warmumformen ist besonders giin-
stig, da hiermit ein sehr effiziente Herstellung von Blech-
platinen mit variabler Dicke Uber der Lange beziehungs-
weise der Breite ermdglicht wird. Der Warmeeintrag in
die Platine wahrend der Fertigung, das hei’t wahrend
des Durchlaufens der einzelnen Vorrichtungsstationen
kann gering gehalten werden, was sich wiederum giinstig
auf die Herstellungsgeschwindigkeit und -kosten aus-
wirkt. Besonders guinstig ist, wenn die Platinen mit den
Bereichen, welche nach der bereichsweisen Tempera-
turveranderung die hdchsten Temperaturen haben, wah-
rend der nachfolgenden Verfahrensschritte des Walzens
und der Warmebehandlung bis zum Einlegen in das Um-
formwerkzeug stets eine Temperatur von Uber 500°C,
insbesondere von Uber 600°C, fiir Stahlwerkstoffe auf-
weisen.

[0030] Bevorzugte Ausfihrungsbeispiele werden
nachstehend anhand der Zeichnungsfiguren erlautert.
Hierin zeigt:

Figur 1  ein erfindungsgemaRes Verfahren zur Her-
stellung einer Platine mit unterschiedlichen
Dicken in einer ersten Ausfiihrungsform

a) mit den einzelnen Verfahrensschritten;

b) der Temperaturverlauf fiir zwei Bereiche tUber
der Zeit;

Figur2 ein erfindungsgemaRes Verfahren zur Her-

stellung einer Platine mit unterschiedlichen
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Dicken einer zweiten Ausfihrungsform

a) mit den einzelnen Verfahrensschritten;

b) der Temperaturverlauf fir zwei Bereiche iber
der Zeit;

Figur 3  beispielhaft eine Platine hergestellt nach ei-

nem Verfahren bzw. mit einer Vorrichtung ge-
mafR Figur 1 oder Figur 2 in einer weiteren

Ausfiihrungsform

a) in Draufsicht nach der partiellen Temperatur-
behandlung und vor dem Walzprozess,

b) schematisch in Seitenansicht vor dem Walz-
prozess,

c) schematisch in Seitenansicht nach dem Walz-
prozess;

Figur 4  beispielhaft eine Platine hergestellt nach ei-
nem Verfahren bzw. einer Vorrichtung geman
Figur 1 oder Figur 2 in einer weiteren Ausfih-
rungsform

a) in Draufsicht nach der partiellen Temperatur-
behandlung und vor dem Walzprozess;

b) in Draufsicht nach dem Walzprozess;

C) schematisch in Seitenansicht nach dem Walz-
prozess;

d) im Querschnitt nach dem Walzprozess durch
einen Abschnitt gemal Schnittlinie D-D aus
Figur 4b).

[0031] Figur 1 zeigt ein erfindungsgemales Verfahren

zur Herstellung einer Platine 10. Die Blechplatine 10 wird
vorzugsweise aus einem metallischen Werkstoff herge-
stellt, beispielsweise aus einem Stahlwerkstoff oder Alu-
minium, und kann insofern auch als Blechplatine be-
zeichnet werden. Es ist eine Verfahrensfiihrung A ge-
zeigt.

[0032] Unter Platine 10 wird in diesem Zusammen-
hang ein Blechelement verstanden, das insbesondere
von einem Bandmaterial beziehungsweise von einem
Coil hergestellt werden kann. Dabei kann die Platine
durch einfaches Ablangen des Bandmaterials in einzelne
Elemente oder durch Ausschneiden bzw. Stanzen von
einzelnen Elementen aus dem Bandmaterial hergestellt
werden.

[0033] Im Verfahrensschritt A1 wird die Platine 10 mit-
tels eines temperaturverdndernden Werkzeugs 30 be-
handelt. Dabei erhalt die Platine 10 verschiedene Berei-
che 11, 12, 21, welche unterschiedliche Temperaturen
aufweisen. Im vorliegenden Beispiel hat der Bereich 11
eine Temperatur von 800°C, der zweite Bereich 12 eine
Temperatur von 600°C. Der zwischen dem ersten Be-
reich 11 und dem zweiten Bereich 12 liegende Uber-
gangsbereich 21 hat eine variable Temperatur, die vom
ersten Bereich 11 zum zweiten Bereich 12 sinkt.
[0034] Diein Figur 1 b) gezeigte Temperaturkurve mit
durchgezogener Linie zeigt den Temperaturverlauf fur
den ersten Bereich 11 Uber der Zeit. Hier ist erkennbar,
wie die Temperatur ausgehend von der Ausgangstem-
peratur von 0°C sich zunachst stark erhéht, bis die Ziel-
temperatur Tpq 14 von 800°C erreicht ist. Entsprechend
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zeigtdie gestrichelte Linie den Temperaturverlauffirden
zweiten Bereich 12. Hieristebenfalls erkennbar, wie sich
die Temperatur mit der Zeit erhdht, bis der Zielwert von
Ta1,12 = 600°C erreicht ist.

[0035] Nach der bereichsweisen Temperaturbehand-
lung der Platine 10 wird diese im darauffolgenden Ver-
fahrensschritt A2 einem Walzprozess unterzogen. Dies
geschieht mittels eines Walzwerkzeuges 40, das meh-
rere Walzen 41, 42 umfasst. Durch die im Verfahrens-
schritt A1 erzeugten unterschiedlichen Temperaturberei-
che 11, 12, 21 weist die Platine 10 hier entsprechend
unterschiedliche FlieBwiderstande auf. Dabei hat der
heilRere erste Bereich 11 einen geringeren FlieRwider-
stand, weswegen dieser starker abgewalzt wird. Dem-
gegenuber hat der kiihlere zweite Bereich 12 der Platine
einen héheren FlieRwiderstand, so dass er weniger stark
abgewalzt wird. Aufgrund dieser unterschiedlichen
FlieRBwiderstande werden an der Platine 10 durch den
Walzprozess A2 Abschnitte 11,, 12,, 21, mit unter-
schiedlicher Dicke erzeugt. Die Platine ist nach dem
Walzprozess mit um die Ziffer zwei tiefergestellten Indi-
zesversehen. Esisterkennbar, dass die Platine 10, nach
dem Durchlaufen des Walzwerkzeuges 40 einen ersten
Abschnitt 11, mit geringerer Blechdicke und einen zwei-
ten Abschnitt 12, mit einer gréBeren Blechdicke sowie
einen dazwischen liegenden Ubergangsabschnitt 21,
aufweist.

[0036] Beim Durchlaufen der Platine 10 durch das
Walzwerkzeug 40 bleibt die Walzspaltanstellung kon-
stant, d. h. der Abstand zwischen den Walzen wird beim
Durchlaufen der Blechplatine 10 nicht veréndert. Das
Dickenprofil ergibt sich allein aufgrund der unterschied-
lichen Temperaturbereiche 11, 12, 21 der Platine 10. Ins-
gesamt ergibt sich damit ein geringer Kraft-Arbeits-Be-
darf. Es versteht sich jedoch, dass auch ein flexibles Wal-
zen, bei welchem die Walzspaltanstellung wahrend des
Prozesses variiert wird, verwendet werden kann. Hiermit
ergibt sich eine nochmals erhdhte Flexibilitdt und weitere
Méoglichkeiten der individuellen Gestaltung unterschied-
licher Dickenprofile an den Platinen 10.

[0037] In Figur 1 b) ist der Temperaturverlauf T, vor,
nach und wahrend des Walzens gezeigt. Hier zeigt die
durchgezogene Linie wieder den Temperaturverlauf fir
den Bereich 11 bzw. den nach dem Walzprozess vorlie-
genden Abschnitt 112. Vor dem Walzen nimmt die Tem-
peratur leicht und wahrend des Walzens dann starker
ab, bis auf eine Temperatur von ca. 700°C. Nach dem
Walzprozess kiihlt die gewalzte Platine 10, weiter ab, so
dass die Temperatur entsprechend abnimmt. Der Tem-
peraturverlauf T 5, 4 fur den zweiten Bereich 12 verlauft
weitestgehend parallel zum Temperaturbereich Ty 44
fur den ersten Bereich 11 mit einer um etwa 200°C re-
duzierten Temperatur.

[0038] Im nachfolgenden Verfahrensschritt A3 wird die
gewalzte Platine 10, einer Warmebehandlung unterzo-
gen. Die Platine beziehungsweise deren Abschnitte sind
nach der Warmebehandlung mit um die Ziffer drei tiefer-
gestellten Indizes versehen. Die Warmebehandlung er-
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folgt vorzugsweise in einem Ofen 50. Durch die Warme-
behandlung werden beim Walzen entstandene Verfesti-
gungen des Materials vermindert bzw. aufgel6st und die
gewalzte Platine 105 erhalt wieder eine héhere Duktilitat
und Dehnbarkeit. Auf diese Weise lasst sich die Platine
105 in den folgenden Verfahrensschritten leichter weiter-
verarbeiten, wobei aulRerdem die Materialeigenschaften
des herzustellenden Endproduktes positiv beeinflusst
werden. Es versteht sich, dass die Warmebehandlung
im Verfahrensschritt A3 nur optional ist, das heil3t, dass
die Platine 10, auch prinzipiell ohne nachfolgende War-
mebehandlung weiterverarbeitet werden kann.

[0039] Wie aus Figur 1b) hervorgeht, wird die Platine
105 auf etwa 950°C erwarmt. Dabei erwarmt sich der
diinnere erste Platinenabschnitt 115 schneller als der dik-
kere Platinenabschnitt 123.

[0040] Nach der Warmebehandlung gemal Verfah-
rensschritt A3 kann die Platine 105 weiterverarbeitet wer-
den. Beispielhaft ist hier eine formgebende Bearbeitung
in einem Warmformwerkzeug 60 gezeigt. Die Platine be-
ziehungsweise deren Abschnitte sind im Zusammen-
hang mit dem Warmformprozess mit um die Ziffer vier
tiefergestellten Indizes versehen. Beim Warmformen ge-
ma&n Verfahrensschritt A4 wird die Platine 10, einer form-
gebenden Bearbeitung unterzogen und gleichzeitig stark
abgekihlt bzw. gehartet. Dies ist auch am Temperatur-
verlauf erkennbar, der namlich fir den diinneren ersten
Abschnitt 11, (Temperatur T4 1) €inen starken Tempe-
raturabfall von 950°C auf unter 200°C zeigt. Der dickere
zweite Platinenabschnitt 12, kihlt etwas langsamer ab,
wie der gestrichelten Linie (Temperatur Tp4 45) zu ent-
nehmen ist. Es versteht sich, dass als formgebende Be-
arbeitung auch andere Verfahren als Warmumformung
verwendet werden kdnnen. Beispielhaft sei hier eine
Weiterverarbeitung mittels Pressen oder Tiefziehen ge-
nannt.

[0041] Die Figuren 2a) und 2b) zeigen ein erfindungs-
gemaRes Verfahren zur Herstellung einer Blechplatine
mit unterschiedlichen Dicken nach einer zweiten Verfah-
rensfiihrung B. Diese entspricht in weiteren Teilen dem
Verfahren gemaR den Figuren 1a) bzw. 1b), so dass hin-
sichtlich der Gemeinsamkeiten auf obige Beschreibung
Bezug genommen werden kann. Dabei sind gleiche bzw.
abgewandelte Bauteile mit gleichen Bezugszeichen ver-
sehen, wie in Figur 1. Im folgenden wird im wesentlichen
auf die Unterschiede des vorliegenden Verfahrens ein-
gegangen.

[0042] Die Besonderheit der Verfahrensfiihrung B ge-
maf Figur 2bestehtdarin, dass die Blechplatine in einem
Verfahrensschritt BO zunachst erwarmt wird. Die Tem-
peratur, auf welche die Blechplatine 10 erwarmt wird,
hangt vom Material bzw. der Festigkeit des Materials ab;
diese betragt fur einen Stahlwerkstoff vorzugsweise zwi-
schen 900°C und 950°C. Nach dem Erwarmen im Ver-
fahrensschritt BO wird im anschlieRenden Verfahrens-
schritt B1 eine partielle Temperaturveranderung der
Blechplatine 10 vorgenommen. Dies erfolgt bei der vor-
liegenden Ausfiihrungsform durch bereichsweises Ab-
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kihlen der Blechplatine 10. Dabei hat die Platine 10, im
vorliegenden Beispiel einen ersten Bereich 11,, welcher
auf 800°C abgekihlt wird, und einen zweiten Bereich
124, welcher auf 600°C abgekihlt wird. Zwischen den
beiden Bereichen 11,, 12, liegt ein Ubergangsbereich
21, mit variablem Temperaturverlauf Gber der Lange be-
ziehungsweise der spateren Walzrichtung.

[0043] Esistin Figur2b) der Temperaturverlauf Tg der
Blechplatine 10 bzw. des ersten Bereichs 11 und des
zweiten Bereichs 12 Gber der Zeit, beziehungsweise ent-
lang der verschiedenen Verfahrensschritte BO bis B4,
dargestellt. Dabei zeigt die durchgezogene Linie den
Temperaturverlauf Tg44 flr den ersten Bereich 11, wah-
rend die gestrichelte Linie den Temperaturverlauf Tg4o
Uber der Zeit fur den zweiten Bereich 12 zeigt. Es ist im
Rahmen des zweiten Verfahrensschritts B1 erkennbar,
dass der erste Bereich 11, der Platine 10, von 950°C
auf etwa 800°C abgekuhlt wird (Temperaturkurve
Tg1,11). Der zweite Bereich 12, erfahrt eine gréRere Ab-
kihlung, und zwar auf etwa 600°C (Temperaturkurve
Tg1,12)-

[0044] Das zu diesem Zeitpunkt vorliegende Erzeug-
nis entspricht der Platine 10, aus der ersten Verfahrens-
fuhrung A gemaR Figur 1a), b), wie sie nach dem ersten
Verfahrensschritt A1 vorliegt. Die gemaR der zweiten
Verfahrensfiihrung B nachfolgenden Verfahrensschritte
B2, B3 und B4 entsprechen den Verfahrensschritten A2,
A3 und A4 gemal Figur 1, so dass diesbeziiglich auf die
obige Beschreibung verwiesen wird.

[0045] Die Besonderheit der vorliegenden Ausflh-
rungsform gemafR Figur 2 liegt darin, dass das bereichs-
weise Verandern der Temperatur TBy ausgehend von
der homogenen ersten Temperatur, welche nach dem
Erwarmen im Verfahrensschritt BO stattfindet, durch Ab-
kiihlen bewerkstelligt wird. Diese Verfahrensfihrung hat
den Vorteil, dass die Warme aus dem vorhergehenden
Erwarmungsvorgang gemaR Verfahrensschritt BO ver-
wendet werden kann, so dass der vorliegende Prozess
sehr effektiv ist. Das bereichsweise Abkihlen der Platine
10 wird vorzugsweise mittels eines Stempels 30 durch-
geflhrt, der mit der Platine 10 derart in Kontakt gebracht
wird, dass die Platine 10 die Temperatur des Stempels
30 annimmt. Der Stempel 30 hat insbesondere mehrere
Kihlzonen, die individuell einstellbar sind. Beispielswei-
se kann der Stempel 30 eine Mehrzahl von Kanalen auf-
weisen, durch die ein Kiihimedium hindurchflieRen kann,
um diese abzukiihlen. Zum variablen Einstellen unter-
schiedlicher Temperaturzonen in der Platine 10 ist vor-
gesehen, dass die Durchflussgeschwindigkeit des Kiihl-
mediums durch die Kanéle steuerbar ist. Zur Erzeugung
verschiedener Temperaturbereiche 11, 12, 21 in der Pla-
tine 10 hat der Stempel 30 mehrere Kiihlkreislaufe, die
von Kithimedium durchstromt werden. Dabei kann durch
individuelle Einstellung der Durchflussgeschwindigkeit
des Kihlmediums durch jeden einzelnen Kanal unter-
schiedliche Temperaturzonen erzeugt werden.

[0046] Der Stempel ist vorzugsweise aus einem me-
tallischen Werkstoff mit guter Warmeleitfahigkeit herge-
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stellt, beispielsweise aus Kupfer oder aus einem Kupfer
enthaltendem Werkstoff.

[0047] Es versteht sich, dass die beiden Ausfliihrungs-
formen fir die unterschiedlichen Bereiche der Platine 10,
welche in den Figuren 1 und 2 gezeigt sind, nur beispiel-
haft sind. Die Anzahl und Verteilung der Bereiche 11, 12,
21 mit unterschiedlichen Temperaturen T4y, T45, Toq ist
grundsatzlich frei wahlbar und kann an die im Hinblick
auf das Dickenprofil des zu fertigenden Werkstlicks an-
gepasst werden. Die Anzahl der Bereiche 11, 12, 21 mit
unterschiedlichen Temperaturen T44, T4,, To4 liegt vor-
zugsweise zwischen zwei und sechs, wobei auch mehr
Bereiche denkbar sind.

[0048] Figur 3 zeigt ein weiteres Beispiel fir eine Pla-
tine nach dem partiellen Verandern der Temperatur ge-
mafl dem Verfahrensschritt A1 beziehungsweise B1. Es
ist erkennbar, dass die Platine 10 vorliegend sechs Be-
reiche 11-16 mit jeweils individueller Temperatur T44-T4¢
aufweist. Diese sind jeweils als weil3e Bereiche darge-
stellt. Zwischen den sechs Bereichen 11-16 mit jeweils
einheitlicher Temperatur T4-T44 liegen jeweils Uber-
gangsbereiche 21-25, in denen die Temperaturen
T,,-T,5 variabel sind. Diese Ubergangsbereiche 21-25
sind schraffiert dargestellt. Hier geht die Temperatur vom
einen Temperaturbereich zum nachsten kontinuierlich
Uber. Die Fertigungs- beziehungsweise spatere Walz-
richtung ist mit einem Pfeil R eingezeichnet.

[0049] Figur 3b)zeigt die Blechplatine 10 vor dem Wal-
zen in Seitenansicht, d. h. im Profil, in stark Gibertriebener
Darstellung. Hier ist erkennbar, dass die Platine 10 vor
dem Walzprozess eine einheitliche Dicke Gber der Léange
aufweist.

[0050] Figur 3c) zeigt die Platine 10, nach dem Walz-
prozess gemal dem Verfahrensschritt A2 nach Figur 1
beziehungsweise B2 nach Figur 2. In Figur 3c) ist er-
kennbar, dass die Platine 10, durch das Walzen ein va-
riables Dickenprofil Gber der Lange erhalten hat. Durch
die vor dem Walzen erzeugten unterschiedlichen Tem-
peraturzonen 11-16 wurden die starker erwarmten Be-
reiche 13, 16 aufgrund der geringeren FlieBwiderstande
starker ausgewalzt, als die kalteren Bereiche 12, 15. Es
ergibt sich das in Figur 3c) schematisch gezeigte Dik-
kenprofil der Platine 10 Gber der Lange.

[0051] DieFiguren4a)undb), welche nachfolgend ge-
meinsam beschrieben werden, zeigen eine Blechplatine
10 in einer weiteren moglichen Ausfiihrungsform nach
dem partiellen Verandern der Temperatur und vor dem
Walzprozess gemal Figur 4a) bzw. nach dem Walzen
geman Figur 4b). Die Verteilung der unterschiedlichen
Temperaturbereiche entspricht weitestgehend derjeni-
gen gemal Figur 3, so dass hinsichtlich der Gemeinsam-
keiten auf die obige Beschreibung Bezug genommen
wird. Eine Besonderheit der vorliegenden Ausfiihrungs-
form besteht darin, dass der Bereich 15 einen Tempera-
turgradienten quer zur Walzrichtung R der Platine 10 auf-
weist. Das heil’t, die Temperatur T 5’ betrdgtan der einen
Seite 18 etwa 600°C und an der gegeniberliegenden
anderen Seite 19 etwa 800°C. Die ubrigen Bereiche 11,
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12, 13, 14 und 16 haben jeweils quer zur Walzrichtung
R weitestgehend einheitliche Temperaturen.

[0052] Dadurch, dass die Temperatur in dem Bereich
15 quer zur Walzrichtung variabel ist, wird die Platine
uneinheitlich abgewalzt. Es ist in Figur 4b) erkennbar,
dass die Platine 10, nach dem Walzen eine Formande-
rung in Langsrichtung erfahren hat. Dabei ist die Platine
10, an der Seite 18 des Bereichs 15, welcher auf 600°C
starker abgekihlt war, weniger stark abgewalzt, als an
der entgegengesetzten Seite 19, welche nur auf 800°C
abgekuhlt worden ist. Somit ergibt sich insgesamt, in
Draufsicht auf die Platine 10, ein Knick in diesem Ab-
schnitt 15,. Das Dickenprofil iber der Lange an der Seite
18, dessen Bereich 15 starker abgekihlt worden ist, ist
in Figur 4c) dargestellt. Dieses entspricht im Wesentli-
chen dem Profil gemaR Figur 3c), wobei vorliegend ins-
besondere die Ubergangsbereiche 22 diinner gestaltet
sind.

[0053] Durchdie Erzeugung unterschiedlicher Tempe-
raturbereiche T 5 auch quer zur Walzrichtung R wird hin-
sichtlich des Dickenprofils ein hdchstes Mal} an Flexibi-
litét erreicht. In vorteilhafter Weise kénnen die zu erzeu-
genden Blechplatinen 10 individuell an das fir das spa-
tere Endprodukt gewiinschte Dickenprofil angepasst
werden. Der Vorteil der im Zusammenhang mit den Fi-
guren 1 und 2 beschriebenen erfindungsgemafen Ver-
fahren sowie den zugehdrigen Vorrichtungen besteht
darin, dass fertige Formschnitte im Rahmen einer kurzen
Prozesskette mit hoher Effizienz hergestellt werden kén-
nen. Dabeiist insbesondere die Kombination der Verfah-
rensfliihrung mit partieller Temperaturveranderung ge-
maf Verfahrensschritt A1 oder B1 der Blechplatine 10
vordem Walzen, anschlieRendem Normalisieren und ab-
schlieBendem Warmumformen besonders giinstig, da
hier das Temperaturniveau in der Blechplatine insge-
samt Uiber die komplette Prozesskette relativ hoch bleibt,
insbesondere Uiber 400°C bis 500°C, und damit der En-
ergieeintrag fiir die Fertigung gering ist. Auf diese Weise
lassen sich die Formschnittplatinen mit einer kurzen Pro-
zesskette und damit verbundener hohen Effizienz her-
stellen.

Bezugszeichenliste

[0054]

10 Platine

11-16  Bereich / Abschnitt

21-25  Ubergangsbereich / Ubergangsabschnitt
30 temperaturanderndes Werkzeug

40 Walzwerkzeug

41 Walzen

42 Walzen

50 Heizofen

60 Umformwerkzeug

A Verfahrensfolge
B  Verfahrensfolge
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D Dicke
R Walzrichtung
T  Temperatur

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von Platinen mit unter-
schiedlichen Dicken aus einem metallischen Werk-
stoff mit den Verfahrensschritten:

Fertigen von Platinen (10) aus einem Bandma-
terial;

Bereichsweises Verandern der Temperatur (T)
der Platinen (10), wobei in den Platinen (10)
mehrere Bereiche (11-16) mit unterschiedlichen
Temperaturen (T4-T4¢) erzeugt werden;
Walzen der bereichsweise temperaturverander-
ten Platinen (10) in einem Walzwerkzeug (40)
mit einer Walzspaltanstellung,

wobei die Walzspaltanstellung beim Walzen der
Platinen (10) konstant gehalten wird, wobei in
den Platinen (10) aufgrund der unterschiedli-
chen Temperaturbereiche Abschnitte (11-16)
mit unterschiedlicher Dicke (D4¢-D4g) erzeugt
werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass von den Bereichen (11-16) mit unterschiedli-
chen Temperaturen (T4-T4¢) zumindest ein Bereich
(11-16) mit einer konstanten Temperatur (T414-T4g)
und/oder ein Bereich (15’) mit einer variablen Tem-
peratur(T45") quer zur Walzrichtung (R) erzeugt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass das bereichsweise Verandern der Temperatur
durch Erwdrmen oder Abkihlen zumindest eines
Bereichs (11-16) der Platine (10) erfolgt, insbeson-
dere mittels zumindest einem Stempels (30), der mit
der Platine (10) in Kontakt gebracht wird, so dass
die Platine (10) zumindest etwa die Temperatur des
Stempels (30) annimmt.

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass das bereichsweise Verandern der Temperatur
durch Erwérmen zumindest eines Bereichs (11-16)
der Platine (10) induktiv erfolgt, wobei die Platinen
durch Stromwalzen geflihrt werden, wobei die Be-
reiche (11-16) mit unterschiedlichen Temperaturen
durch Variation der Leistung der Stromwalzen beim
Hindurchfiihren der Platinen (10) erzeugt werden.

5. Verfahren nach Anspruch 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,
dass das bereichsweise Verandern der Temperatur
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durch Abkiihlen zumindest eines Bereichs (11-16)
der Platine (10) erfolgt, wobei die Platinen (10) vor
dembereichsweisen Abkiihlen homogen aufeine er-
ste Temperatur erwadrmt werden

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Platinen (10) nach dem Walzen erwarmt
werden, insbesondere normalgegliht.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Platinen (10) nach dem Erwarmen warm-
geformt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Platinen (10) mit den Bereichen (11, 16),
welche nach der bereichsweisen Temperaturveran-
derung die héchsten Temperaturen (T4¢; T¢g) ha-
ben, wahrend der nachfolgenden Verfahrensschritte
des Walzens und der Warmebehandlung bis zum
Einlegen in das Umformwerkzeug stets eine Tem-
peratur von Uber 500°C, insbesondere von Uber
600°C, fir Stahlwerkstoffe aufweisen.

Vorrichtung zum Herstellen von Platinen mit unter-
schiedlichen Dicken aus einem metallischen Werk-
stoff zur Durchfiihrung des Verfahrens nach einem
der Anspriiche 1 bis 8, die Vorrichtung umfassend:

ein Werkzeug zum Fertigen von Platinen (10)
aus einem Bandmaterial;

ein temperaturveranderndes Werkzeug (30),
mit dem in den Platinen (10) Bereiche (11-16)
mit unterschiedlichen Temperaturen (T4-T )
erzeugbar sind;

ein Walzwerkzeug (40) mit konstanter Walspal-
tanstellung, mit dem die temperaturveranderten
Platinen (10) walzbar sind, so dass in den Pla-
tinen (10) aufgrund der unterschiedlichen Tem-
peraturbereiche Abschnitte (11-16) mit unter-
schiedlicher Dicke (D44-D4¢) erzeugbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet,

dass das temperaturverandernde Werkzeug (30)
zumindest einen Stempel aufweist, der erwarmbar
oder abkuhlbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 10,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Stempel (30) Temperatursteuermittel auf-
weist, wobei mittels der Temperatursteuermittel die
Temperaturin zumindest einem Abschnitt des Stem-
pels (30) individuell einstellbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 11,
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13.

14.

dadurch gekennzeichnet,
dass der Stempel (30) Kanéle aufweist, durch die
ein Kihlmedium hindurchflie®en kann, um den
Stempel (30) abzukiihlen, wobei die Durchflussge-
schwindigkeit des Kiihimediums durch die Kanale
insbesondere steuerbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 12,
dadurch gekennzeichnet,

dass diese ferner eine Warmebehandlungseinrich-
tung aufweist, die dem Walzwerkzeug nachgeschal-
tetist und in der die Platinen normalgegliht werden
kénnen.

Vorrichtung nach Anspruch 13,

dadurch gekennzeichnet,

dass diese ferner ein Umformwerkzeug aufweist,
das der Warmebehandlungseinrichtung nachge-
schaltet ist, insbesondere ein Warmformwerkzeug,
in dem die Platinen umgeformt und zumindest par-
tiell gehartet werden kdnnen.
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