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ABSTRACT 

The strict environmental regulations and the increasing safety requirements 
have posed new challenges for all participants in the automotive industry and 
manufacturers of raw materials. 22MnB5 micro-alloyed manganese steel has been 
developed for automotive body panels as raw material to satisfy these challenges. 
The new raw material required the development of new forming processes called 
„Hot Forming, also termed as Press Hardening”. The automotive sheet metal 
technologies and tool design processes have become everyday application targets of 
integrated numerical modeling programs. In this paper, some considerations of 
numerical modeling of this new forming process will be introduced through the 
example of specific automotive sheet metal parts. 

BEVEZETÉS 

A károsanyag kibocsátás csökkentésének egyik lehetséges iránya az egyre 
szigorodó szabályozás kielégítése érdekében a járművek tömegcsökkentése. 
Mindezt viszont nem lehet a biztonság-technikai előírások rovására megtenni. Ezért 
az autóipar, az alapanyag gyártókkal közösen, új anyagokat és új karosszériaépítési 
koncepciókat dolgozott ki [1], [2]. Ezen új karosszéria építési elvek alapját az új 
növelt szilárdságú acélanyagok utóbbi néhány évtizedben bekövetkezett robbanás-
szerű fejlődése tette lehetővé. Az új alapanyagok egyik legfontosabb tulajdonsága, 
hogy viszonylag nagy szilárdság mellett is, az alakítás elvégzéséhez szükséges 
alakváltozási jellemzőkkel is rendelkeznek. E két, alapjaiban egymással ellentétes 
kihívást, az ötvözők célszerű megválasztásával, vagy különleges alakítási eljárások 
kifejlesztésével érték el. Az új fejlesztésű anyagcsoportokat a szakítószilárdságuk és 
a hozzá tartozó alakváltozási mérőszámuk alapján jelenítjük meg az 1. ábrán. Ezen 
anyagok, egyik jellegzetes autóipari képviselője, a 22MnB5 jelű, bórral 
mikroötvözött Mn-acél. A 22MnB5 hidegalakíthatóságával nem tűnik ki az egyes 
acélcsoportok közül, de az utóbbi évtizedekben kidolgozott, Hot Forming (Press 
Hardening) eljárással alakítva, napjaink karosszéria elemei alapanyagának jelentős 
szegmensét fedi le [3]. Ezen acélcsoport alakítási technológiájának jellegzetessége, 
hogy felhevítés hatására az austenites szövetszerkezet biztosítja a jó alakváltozó 
képességet, majd a hűtött szerszámban végzett alakítás után a zárási idővel 
jellemzett hőelvonási folyamat során az austenit, nagy szilárdsággal jellemezhető 
martenzitté alakul [4]. Ez követhető nyomon az 1. ábrán, ahol 1. számmal jelöltük a 
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