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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren geman
dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1.

[0002] Ein gattungsgemaRes Verfahren ist aus der
DE 43 07 563 C2 bekannt. Bei der Herstellung derartiger
Strukturbauteile wird zunachst eine Platine geschaffen,
die ein Grundblech und mindestens ein Verstarkungs-
blech aufweist, das das Grundblech zumindest teilweise
bedeckt und z.B. durch PunktschweiRungen, Klebemit-
tel oder VerschweilRungen mit dem Grundblech verbun-
denist. Diese Platine wird anschlieRend einem Umform-
vorgang unterworfen, bei dem sie in eine gewilinschte
Form gebracht wird.

[0003] Problematisch ist dabei, da® das Grundblech
und das Verstarkungsblech bei dem gemeinsamen Um-
formvorgang unterschiedlich gedehnt und gestaucht
werden. Dabei wird insbesondere das Verstarkungs-
blech bei einer Biegung, bei der es auf der Innenseite
mit kleinerem Krimmungsradius sitzt, stérker gestaucht
und bei einer Biegung, bei der es auf der Aulienseite
sitzt, starker gedehnt, wahrend das Grundblech ent-
sprechend jeweils umgekehrt gedehnt bzw. gestaucht
wird. Somit besteht allgemein die Neigung entweder zur
Faltenbildung bei Stauchung und zu einer Rif3bildung
bei Dehnung, da die beiden Bleche sich beim Umform-
vorgang gleichsam gegenseitig "behindern”. Daraus re-
sultiert eine Verschlechterung der Materialeigenschaf-
ten des Strukturbauteils.

[0004] Zwar ist aus der EP-A 0 672 477 ein Umform-
verfahren zum Driicken von Blechformteilen bekannt,
bei dem Ausgang eine Blechplatine mit einer regelma-
Rigen Matrix von lokalen Verformungen, beispielsweise
regelmaBigen Erhebungen, ist. Diese Verformungen
sollen die Erzielung verhaltnismagig hoher Umformgra-
de des Blechformteils sicherstellen, ohne daf hierfiir ein
Tiefziehvorgang erforderlich ware; stattdessen soll ein
billigeres Drickformwerkzeug Einsatz finden kénnen.
Bei den dort ins Auge gefaldten Blechformteilen handelt
es sich jedoch nicht um aus zwei fest miteinander ver-
bundenen Blechen bestehende Platinen, wie bei der Er-
findung, sondern, wie gesagt, um Einzelbleche, bei de-
ren Umformung die erwahnte gegenseitige Behinde-
rung nicht auftritt.

[0005] Die Festigkeit eines gattungsgemafien Struk-
turbauteils kann an sich durch Verwendung einer héhe-
ren Materialstarke gewahrleistet werden, da bei Ver-
wendung diinnerer Bleche die Gefahr einer RiBbildung
und der Beeintrachtigung durch Faltenbildung grof ist.
Die Wahl einer héheren Materialstarke fihrt jedoch zu
einer VergroRerung des Gesamtgewichts und der Ma-
terialkosten.

[0006] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, ein gattungsgemafes Verfahren derart auszuge-
stalten und weiterzubilden, daR die Faltenbildung und
RiRbildung in der Platine beim Umformvorgang gering
gehalten und dennoch ein niedriges Gesamtgewicht
eingehalten wird.
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[0007] Diese Aufgabe wird durch ein gattungsgema-
Res Verfahren mit den kennzeichnenden Merkmalen
des Hauptanspruchs geldst; die Unteranspriche be-
schreiben bevorzugte Ausbildungen der Erfindung.
[0008] Durch eine Verformungsreserve in dem Ver-
starkungsblech kann dabei zum einen eine starkere
Dehnung des Verstarkungsblechs durch eine Glattung
desselben ohne eine Materialausdiinnung erreicht wer-
den. Die Verformungsreserve kann dabei insbesondere
eine hohere effektive Oberflache aufweisen und z.B.
durch verschiedene Strukturierungen in dem Verstar-
kungsblech gebildet werden. Eine Stauchung des Ver-
starkungsblechs wird dabei auch durch die Verfor-
mungsreserve aufgefangen, indem z.B. die Wolbstruk-
tur eine lokal starkere Aufwdlbung erfahrt, ohne dal} in
dem Verstarkungsblech Falten gebildet werden, die zu
einem bevorzugten Abknicken des Strukturbauteils ent-
lang einiger Linien fihren.

[0009] Es gibt eine Vielzahl von Méglichkeiten, das
erfindungsgemale Verfahren zur Herstellung eines
Strukturbauteiles in vorteilhafter Weise auszugestalten
und weiterzubilden. Hierfur werden nun mehrere Aus-
fuhrungsformen fir ein entsprechend ausgebildetes
Verstarkungsblech anhand der beiliegenden Zeichun-
gen naher erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 eine erste Ausflihrungsform eines Verstar-
kungsbleches,

Fig. 2 eine zweite Aufsfiilhrungsform eines Verstar-
kungsbleches,

Fig. 3 eine dritte Ausfihrungsform eines Verstar-
kungsbleches.

Fig. 4 eine perspektivische Ansicht einer Platine ge-
maf einer Ausfiihrungsform.

[0010] GemaR Fig. 1 weist eine Platine 4 ein Grund-

blech 2 auf, auf dem ein Verstérkungsblech 1 befestigt
ist. Auf dem Verstarkungsblech sind in vorbestimmten
Bereichen Verformungsreserven 3 ausgebildet, die auf-
grund von Strukturierungen eine hohere effektive Ober-
flache haben als andere Bereiche des Verstarkungs-
blechs oder das Grundblech 2.

[0011] Die Fig. 1 zeigt ein als Waffelblech ausgefiihr-
tes Verstarkungsblech 1, wohingegen die Fig. 2 ein als
Schuppenblech ausgefiihrtes Verstarkungsblech 1
zeigt. In Fig. 3 ist ein Verstarkungsblech 1 gezeigt, das
als wolbstrukturiertes Blech ausgefihrt ist. Das Waffel-
blech zeigt pyramidenartige Erhebungen und das
Schuppenblech langliche Erhebungen, die jeweils
durch Stege voneinander getrennt sind; dabei sind aber
auch entsprechende Ausbildungen méglich, bei denen
die jeweiligen Erhebungen ohne derartige Stege direkt
aneinander angrenzen und/oder zusétzliche Vertiefun-
gen aufweisen. Bei dem in Fig. 3 gezeigten wolbstruk-
turierten Blech grenzen die Erhebungen ohne Stege di-
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rekt aneinander an.

[0012] Dadurch, dal das Verstarkungsblech 1 ent-
sprechend vorgeformt ist, sind Verformungsreserven
vorhanden, die beim anschlieRenden Umformen, z.B.
Tiefziehen abgebaut werden kénnen, ohne das Material
allzu stark zu strecken. Weiterhin ist die erforderliche
Materialdehnung bzw. -ausdehnung im Vergleich zu der
eines nicht vorgeformten Verstarkungsbleches 1 relativ
gesehen geringer, so dal® eine Faltenbildung des Ver-
starkungsbleches 1 beim gemeinsamen Umformvor-
gang mit dem Grundblech verringert werden kann. Dies
hat den Vorteil, dal keine wesentliche Verringerung der
Materialdicke erfolgt.

[0013] Das inden Fig. 1 bis 3 gezeigte Verstarkungs-
blech 1 wird nun gemaf Fig. 4 vor dem gemeinsamen
Umformen mit dem Grundblech zumindest teilweise mit
dem Grundblech verbunden. Dies kann beispielsweise
durch eine entsprechende Punktschweiltechnik, La-
serschweil3technik oder Klebetechnik, ggf. auch Kom-
binationen dieser Techniken erfolgen. Von Vorteil ist,
wenn im Bereich zwischen dem Grundblech und dem
Verstarkungsblech 1 entsprechende Korrosionsschutz-
mafRnahmen durchgefiihrt werden. In Abhangigkeit da-
von, wo das erzeugte Strukturbauteil an einem Kraft-
fahrzeug eingesetzt wird, kann das Strukturbauteil auch
ein relativ groRes Grundblech und hierauf angeordnet
mehrere Verstarkungsbleche 1 aufweisen.

[0014] Dann wird die aus dem Grundblech und dem
oder den Verstarkungsblech(en) gebildete Platine um-
geformt, z.B. durch einen Tiefziehvorgang.

[0015] Bei diesem Umformvorgang werden im allge-
meinen einige Stellen der Platine starker gestreckt oder
gestaucht, oder die Platine wird stérkeren Biegungen
unterworfen, bei denen das auf einer Seite des Grund-
blechs angebrachte Verstarkungsblech ebenfalls star-
ker gestaucht oder gestreckt wird. Durch eine guinstige
Anordnung der erfindungsgeméafRen Bereiche mit Ver-
formungsreserve, d.h. hdherer effektiver Oberflache,
kdénnen die Streckungen und Stauchungen in diesen
Bereichen abgefangen werden.

[0016] Beieiner Streckung an einer Stelle, in der das
Verstarkungsblech einer Streckung unterworfen ist,
werden die Bereiche mit Erhéhungen und Vertiefungen
geglattet, ohne dal ein gréRerer MaterialfluR stattfinden
mufd oder eine gréfRere Materialausdiinnung in dem Be-
reich stattfindet. Weiterhin werden bei einer Stauchung
die Erhéhungen und Vertiefungen gestaucht oder ver-
gréRert, ohne dalk gréRere Knicklinien ausgebildet wer-
den, die zu einer Schwachung des Materials flihren.
[0017] Das in den Fig. 1 bis 3 dargestellte Verstar-
kungsblech 1 kann in verschiedenen Bereichen auch ei-
ne unterschiedliche, aber in den jeweiligen Bereichen
dann bestimmte Materialdicke aufweisen, so dal} beim
Umformen der Verstarkungsplatte 1 zur Erzeugung des
Strukturbauteiles in diesen Bereichen dann ein optima-
ler Materialflu® bzw. eine optimale Materialdehnung er-
folgen kann. Durch bestimmte Stéhle bzw. Materialien
kann dieses unterstitzt werden, insbesondere wenn
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das Grundblech sowie das Verstarkungsblech 1 jeweils
eine bestimmte Gefligestruktur aufweisen.

[0018] Im Ergebnis ist durch das beschriebene Ver-
fahren eine plastische Verformung des Verstarkungs-
bleches 1 mit dem Grundblech zusammen leichter még-
lich, wobei eine geringere Faltenbildung und kleinere
Kréafte zu erwarten sind. Von Vorteil ist, dafk ortliche Ma-
terialdehnungen nicht allein aus der Blechdicke bereit-
gestellt werden missen, sondern durch eine entspre-
chende Streckung der vorher erzeugten Form bereitge-
stellt werden kénnen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Strukturbauteils fir
Kraftfahrzeuge bei dem zunachst eine Platine
durch Anbringen zumindest eines Verstarkungs-
blechs (1) auf einem Grundblech (2) hergestellt
wird, das von dem Verstarkungsblech (1) zumindest
teilweise bedeckt wird, und bei dem danach diese
Platine einem Umformvorgang unterzogen wird,
dadurch gekennzeichnet, dall . das Verstarkungs-
blech (1) vor der Herstellung der Platine mit einer
Vertiefungen und Erhéhungen aufweisenden Ver-
formungsreserve (3) solcher Auslegung versehen
wird, daf’ diese durch den Umformvorgang an der
Platine glattbar sind.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dal das Verstarkungsblech

(1) zumindest teilweise als Waffelblech ausge-
fuhrt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dalk das Verstarkungsblech (1) zumindest teil-
weise als Schuppenblech ausgefiihrt wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, daR das Verstarkungsblech
(1) zumindest teilweise als wolbstrukturiertes Blech
ausgefihrt wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dal der Umformvorgang
zumindest einen Tiefziehvorgang enthailt.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dafl im Bereich zwischen
dem Grundblech (2) und dem Verstarkungsblech
(1) KorrosionsschutzmaRnahmen durchgefiihrt
werden.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dal mehrere Verstarkungs-
bleche (1) auf einem Grundblech (2) angebracht
werden.
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8. \Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, daR das Verstarkungsblech
(1) in verschiedenen Bereichen mit unterschiedli-
cher, aber definierter Materialdicke ausgefiihrt ist,
so dafd beim Umformen in diesen Bereichen ein un-
terschiedlicher Materialflull bzw. Materialdehnung
erfolgt.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, daR das Grundblech (2) so-
wie das Verstarkungsblech (1) unterschiedliche
Gefligestrukturen aufweisen.

Claims

1. Process for producing a structural component for
motor vehicles, wherein firstly a plate is produced
by attaching at least one metal reinforcing sheet (1)
to a metal base sheet (2) which is at least partially
covered by the metal reinforcing sheet (1), and
wherein this plate is then subjected to a deformation
process, characterised in that before the production
of the plate, the metal reinforcing sheet (1) is pro-
vided with a deformation reserve (3) comprising in-
dentations and raised portions of such a design that
they can be smoothed by the deformation process
on the plate.

2. Process according to claim 1, characterised in that
the metal reinforcing sheet (1) is formed at least par-
tially as waffle plate.

3. Process according to claim 1, characterised in that
the metal reinforcing sheet (1) is formed at least par-
tially as scaly plate.

4. Process according to one of claims 1 to 3, charac-
terised in that the metal reinforcing sheet (1) is
formed at least partially as a metal sheet with a
curved structure.

5. Process according to one of claims 1 to 4, charac-
terised in that the deformation process contains at
least one deep-drawing process.

6. Process according to one of claims 1 to 4, charac-
terised in that in the region between the metal base
sheet (2) and the metal reinforcing sheet (1), anti-
corrosion measures are carried out.

7. Process according to one of claims 1 to 6, charac-
terised in that a plurality of metal reinforcing sheets
(1) are attached to a metal base sheet (2).

8. Process according to one of claims 1 to 7, charac-
terised in that the metal reinforcing sheet (1) is
formed with different but defined material thickness
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in different regions so that during deformation in
these regions a different material flow and/or mate-
rial stretch takes place.

Process according to one of claims 1 to 8, charac-
terised in that the metal base sheet (2) and the met-
al reinforcing sheet (1) have different textural struc-
tures.

Revendications

Procédé de fabrication d'un élément de structure
destiné a des véhicules automobiles, dans lequel
on réalise dans un premier temps une platine
moyennant la fixation d'au moins une téle de ren-
forcement (1) sur une téle de base (2) qui est re-
couverte, au moins partiellement, par la tle de ren-
forcement (1), et dans lequel cette platine est en-
suite soumise a un processus de déformation, ca-
ractérisé en ce que, avant la réalisation de la plati-
ne, la tole de renforcement (1) est munie d'une ré-
serve de déformation (3) comportant des renfonce-
ments et des surélévations, qui sont agencés de tel-
le sorte qu'ils peuvent étre aplanis par le processus
de déformation de la platine.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que la tole de renforcement (1) est réalisée, au
moins partiellement, sous la forme d'une téle gau-
frée.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que la tole de renforcement (1) est réalisée, au
moins partiellement, sous la forme d'une tdle a
écailles.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a 3, caractérisé en ce que la tdle de renforcement
(1) est réalisée, au moins partiellement, sous la for-
me d'une tole a structure incurvée.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a4, caractérisé en ce que le processus de défor-
mation comprend au moins un processus d'embou-
tissage profond.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a 4, caractérisé en ce que des mesures de pro-
tection contre la corrosion sont prises dans la zone
entre la téle de base (2) et la téle de renforcement

(1)
Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a 6, caractérisé en ce que plusieurs téles de ren-

forcement (1) sont fixées sur une téle de base (2).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
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1 a7, caractérisé en ce que la tole de renforcement

(1) est réalisée dans différentes zones avec diver-
ses épaisseurs de matériau, mais des épaisseurs
définies, de sorte que différents fluages de matériau

ou étirements de matériau aient lieu dans ceszones %
lors de la déformation.

Procédé selon I'une quelconque des revendications

1 a 8, caractérisé en ce que la tole de base (2) ainsi

que la tole de renforcement (1) comportent des 10
structures de configurations différentes.
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