1 Beispiel eines durch Pressharten
hergestellten geschlossenen Profils.
Im konkreten Fall handelt es sich um
die Kombination der Presshérte-
technologie mit der Innenhochdruck-

umformung IHU.
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PRESSHARTEN
VON PROFILEN UND BLECHEN

Der Trend, hochstfeste Werkstoffe in inno-
vativen Karosseriekonzepten einzusetzen,
ist ungebrochen. Allein durch den Einsatz
von hochstfesten Karosseriebauteilen kdnnen
bei einem Mittelklassefahrzeug bis zu 20 kg
Masse eingespart werden. Dies senkt nicht
nur den Bedarf an Stahl in der Fahrzeug-
herstellung, sondern reduziert in der Nutzungs-
phase auch den Kraftstoffverbrauch sowie
die COp-Emissionen.

Aufgrund dieser Vorteile in der Produktions-
und Nutzungsphase gehen Prognosen
davon aus, dass der Bedarf an hochstfesten
Karosseriebauteilen bis zum Jahr 2015 auf
ca. 350 Millionen Bauteile pro Jahr ansteigen
wird. Um dieser rasanten Entwicklung
technologisch gewachsen zu sein, missen
prozesssichere und serientaugliche Fertigungs-
strategien entwickelt werden, die aktuellen

und zukUnftig steigenden Anforderungen
hinsichtlich Energie- und Ressourceneffizienz
genugen.

Ein Erfolgsbeispiel fir die Herstellung von
hochstfesten Karosseriebauteilen ist das
Blechwarmumformverfahren Pressharten.
Dieses Verfahren kombiniert in einem
Prozessschritt — dem sogenannten Press-
oder Formharten — sowohl die Formge-
bung als auch die Warmebehandlung des
Blechbauteils. Das Verfahren ist dadurch
charakterisiert, dass die Uber die Austeni-
tisierungstemperatur erwarmten Platinen
oder geschlossenen Profile in ein gekihltes
Umformwerkzeug eingebracht und an-
schlieBend abgeschreckt werden.

Diese in die Umformung integrierte Warme-
behandlung erzeugt ein martensitisches



Geflige, so dass die pressgeharteten Bau-

teile sehr hohe Zugfestigkeiten von bis zu
1800 MPa aufweisen. Derartige Bauteile
kénnen als crashrelevante Strukturbauteile
wie zum Beispiel A- und B-Saulenverstar-
kung, StoBfanger oder Schweller sowie
auch im Antriebsstrang, beispielsweise als
Nockenwellen, eingesetzt werden.

Gerade aus der Kombination von Umformung
und thermischer Behandlung resultieren
aber auch die Herausforderungen des
Verfahrens:

a) in der Projektierungsphase:

e thermo-mechanische Prozesssimulation

e Prozessmonitoring

e Werkzeugkonzepte mit integriertem
Kihlsystem

b) in der Durchfiihrungsphase:

e Handling der warmen Bauteile

e Beschneiden der pressgeharteten
Bauteile auf Endgeometrie

e hoher Energie- und Ressourcenbedarf

Das Verfahren Pressharten ist ein interes-
santes und zukunftstrachtiges Forschungs-
gebiet am Fraunhofer IWU. Wir Uberzeugen
hierbei durch ein ganzheitliches und inter-
disziplinares Losungskonzept, das von
werkstofftechnischen Analysen Uber die
Bestimmung der technologischen Prozess-
parameter bis hin zur Bauteilherstellung
durch innovative Werkzeuge reicht.

Abgerundet wird dieses Losungskonzept
durch Untersuchungen hinsichtlich der
Energie- und Ressourceneffizienz der
Prozessschritte sowie Wirtschaftlichkeits-
betrachtungen.

® Fertigungsstrategien fir Bauteile mit
maBgeschneiderten Eigenschaften (z. B.
durch Tailored Tempering-Konzepte)

® Prozessketten- und Methodenplanung
flr das Pressharten (Ermittlung
optimaler Prozessparameter, Machbar-
keitsanalysen)

e Materialphysikalische Untersuchungen
(Kennwertermittlung wie z.B. thermischer
Ausdehnungskoeffizient, Temperatur-
leitfahigkeit, spezifische Warmekapazitat)

e Analyse von technologischen Werkstoff-
kenngroéBen (Grenzformanderungs-
kurve bis zu einer Umformtemperatur
von 950 °C, Grenzziehverhaltnis)

e Tribologische Untersuchungen
(temperierte Streifenziehversuche)

e Simulation des Umformprozesses
(thermogekoppelte Umformsimulation,
Gefligesimulation, Stromungssimulation)

e Entwicklung von Werkzeugkonzepten
und konstruktive Umsetzung
(Implementierung von unterschied-
lichen Werkzeugkuhlkonzepten)

® Pressharten von Blechbauteilen

e Wirkmedienbasiertes Pressharten von
Hohlprofilen (Nutzung unterschiedlicher
gasférmiger Wirkmedien, induktive
Halbzeugerwarmung auBerhalb und
innerhalb des Werkzeugs)

2 Umsetzung der Presshérte-
technologie im Versuchsfeld des
Fraunhofer IWU.

In der Bildmitte das Uber die Aus-
tenitisierungstemperatur erwdrm-
te, glihende Werkstick.

Links davon die Induktionsspule.
Im Vordergrund das gekUhlite
Werkzeug zum kombinierten Um-
formen und Wédrmebehandeln in
einem Prozessschritt.

Im Hintergrund ein Industrie-
roboter zum schnellen Transfer des
Werkstlicks zwischen Erwdrmungs-

und Umformstufe.
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