Vorformen

Gradierte
Bauteilbereiche
(langs und quer)

Die Fertigungstechnologie des Presshar-
tens gewann in den letzten Jahren in der
Automobilindustrie  aufgrund steigender
Anforderungen hinsichtlich Sicherheit und
Leichtbau zunehmend an Bedeutung. Beim
Pressharten wird meist der borlegierte Stahl
22MnB5 verarbeitet, der gut durchhartbar
sowie umformbar ist. Durch die mithohen Ab-
kihlraten einhergehende Umwandlung des
austenitischen Gefliges in Martensit lassen
sich Bauteile mit einer Festigkeit von Uber
1500 MPa herstellen. Mit der Verwendung
dieser Werkstoffe missen aber auch effizi-
ente Verarbeitungsverfahren bereitgestellt
werden. Ein effizientes Verfahren zur Her-
stellung von Profilen ist das Walzprofilieren,
bei dem es sich hauptsachlich um eine Bie-
geumformung handelt. Der Anteil von so-
wohl geraden, offenen als auch geschlosse-
nen Profilen im Karosseriebau nimmt stetig
zu. Dabei werden walzprofilierte Bautei-
le als Langstrager, Fensterflihrungen oder
Seitenaufpralltrager eingesetzt. Als Techno-
logietrager dienen crashrelevante Bauteile
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eines Automobils. Zum einen ein Hutprofil
(siehe oben), dessen Form einem Langs-
trager nachempfunden ist. Zum anderen
wurde die vereinfachte Geometrie eines
Schwellers gewahlt.

Heutzutage sind numerische und experi-
mentelle Untersuchungen notwendig, um
die Vorhersage von Ergebnissen, Durch-
fuhrung von Prozessoptimierungen und
Ersparnis von Kosten und Zeit im Entwick-
lungsprozess zu ermdglichen. Durch Veri-
fikation und Anpassung der gewonnen Er-
gebnisse, kann die Ergebnisvorhersage
und der Prozess verbessert werden. Im
Projekt wird das Prozessfenster (siehe un-
ten) fUr die oben dargestellte Prozessroute
untersucht. Dabei konnten bereits mittels
der FEM diverse Induktorformen erstellt
und anschlieBend getestet werden. Die
Machbarkeit der Prozessroute Walzprofi-
lieren mit Warmebehandlung konnte nach-
gewiesen werden. Aufgrund der Flexibilitat
des Prozesses ist eine Bauteilgradierung
(siehe oben) ohne weiteres maoglich.
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Vickershérteverteilung (links) und Gefiigebild (rechts) zweier unterschiedlich aufgeheizter Proben
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