Europdéisches Patentamt

EP 0 931 605 A2

European Patent Office

(19) p)

Office européen des brevets

(11)
(12) EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(43) Versffentlichungstag: (51) Int. C1.5: B21D 53/88, B62D 65/00

EP 0931 605 A2

28.07.1999 Patentblatt 1999/30
(21) Anmeldenummer: 98118631.5

(22) Anmeldetag: 01.10.1998

(84) Benannte Vertragsstaaten:
ATBECHCYDEDKES FIFRGBGRIEITLILU
MC NL PT SE
Benannte Erstreckungsstaaten:
AL LT LVMKRO SI

(30) Prioritat: 24.01.1998 DE 19802685

(71) Anmelder: BENTELER AG
D-33104 Paderborn (DE)

(72) Erfinder:
« Olszewski, Egon
D-33106 Paderborn (DE)
+ Tépker, Dieter
D-33100 Paderborn (DE)
+ Hansen, Rainer
D-33106 Paderborn (DE)

(74) Vertreter:
Ksoll, Peter, Dr.-Ing.
Bergstrasse 159
44791 Bochum (DE)

(54)

(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines langlichen Hohlkérpers aus naturhartem Alu-
minium wie z.B. AIMgMn oder einer aushartbaren
Aluminiumlegierung, wie z.B. AlMgSi1 sowie die
Anwendung derartiger Hohlkérper als Bestandteil von
Fahrwerkstragern im Fahrzeugbau. Bei der Herstellung
werden mindestens zwei Bleche unterschiedlicher
Wanddicke zu einer Platine aneinandergefiigt. Dann
wird die Platine zu einem Hohlkérper umgeformt und an
ihren Langskanten fugetechnisch verbunden. Die End-
formgebung des Hohlkdrpers erfolgt durch hydrauli-
sches Innenhochdruckumformen.

Verfahren zur Herstellung eines langlichen Hohlkdrpers und dessen Anwendung
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines langlichen Hohlkérpers aus naturhartem Alu-
minium oder einer aushértbaren Aluminiumlegierung
und die Anwendung eines solchen Hohlkérpers.

[0002] Langliche Hohlkérper, wie beispielsweise
Rohre, finden als Bauteile im Karosserie- und Fahr-
werksbau Anwendung, z.B. fur die Herstellung von Vor-
der- oder Hinterachsen und &hnlichem. Die
wesentlichen Endwicklungsziele liegen hier auf dem
Materialsektor in méglichst leichten und im Fertigungs-
bereich in immer kostengiinstigeren Bauteilen, und
zwar unter Einhaltung héchster Sicherheitskriterien.
[0003] Haufig sind solche Bauteile im Fahrzeug in ver-
schiedenen Bereichen unterschiedlich starken Bela-
stungen unterworfen. Man ist daher zur Reduzierung
der Fahrzeugmasse bei solchen Bauteilen bereits zum
Einsatz von sogenannten "tailored blanks" bergegan-
gen. Dies sind zusammengeschweiBlte Blechplatinen
unterschiedlicher Festigkeitseigenschaften und/oder
unterschiedlicher Blechdicke.

[0004] Zur Herstellung von Fahrzeugbauteilen nimmt
man unterschiedlich starke Bleche und verschweiBt
diese in geradem Zustand zu Platinen. Erst nach dem
Verschweissen findet die Umformung statt.

[0005] Diese Vorgehensweise gewdhrleistet bereits
ein hohes Maf an Gewichtsreduktion. Dennoch ist man
weiterhin bestrebt, Fahrzeugbauteile gewichtsmaBig zu
reduzieren und konstruktiv zu verbessern.

[0006] Es ist daher Aufgabe der Erfindung, ein Verfah-
ren zur Herstellung von langlichen Hohlkérpern zu
schaffen, welche eine weitere Gewichtsreduzierung
ermdglichen und eine gezielte, auf die jeweils unter
Belastung auftretenden Spannungen abstimmbares
Belastungsverhalten aufweisen.

[0007] Die Aufgabe wird erfindungsgeman durch ein
Verfahren geman Anspruch 1 gelést.

[0008] Hierbei wird ein langlicher Hohlkérper aus
naturhartem Aluminium beispielsweise AlMgMn oder
einer aushartbaren Aluminiumlegierung, wie z.B.
AIMgSi1, hergestellt, in dem mindestens zwei Bleche
unterschiedlicher Wanddicke zu einer Platine aneinan-
dergefligt werden. Anschliessend wird diese Platine zu
einem Hohlkérper umgeformt und an den Langskanten
figetechnisch verbunden. Mittels des hydraulischen
Innenhochdruckumformens wird der Hohlkérper in die
Endkonfiguration gebracht.

[0009] Auf diese Weise kann ein Hohlkérper herge-
stellt werden, der in Langs- und/oder Querrichtung
Abschnitte unterschiedlicher Wanddicke aufweist.
Wesentlich ist, dass zur Herstellung der Platine Bleche
aus Aluminium bzw. Aluminiumlegierungen zum Ein-
satz gelangen. Hierdurch kann ein erhebliches Mass an
Gewicht eingespart werden. Aluminium ist fur den Fahr-
zeugbau ein idealer Werkstoff, weil er leicht, rostfrei und
recyclebar ist.

[0010] Ein solcher bereichsweise wanddickenredu-
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zierter Hohlkérper kann fiir die Herstellung von Bautei-
len verwendet werden, die unter &uBerer Belastung
stehen, bei denen aber die auftretenden Spannungen
aufgrund der Bauteilkonstruktion verteilt Gber das Bau-
teil in unterschiedlicher Héhe auftreten. Beispiele hier-
fur sind Karosserieteile oder Fahrwerkskomponenten
von Kraftfahrzeugen. Werden die Bauteile nach der
Maximalbelastung dimensioniert, fiihrt dies bisher nicht
nur zu einem unnétigen Materialeinsatz, sondern vor
allem auch zu einem unnétigen Gewicht. Derartige
Nachteile werden erfindungsgemass dadurch vermie-
den, daB die langlichen Hohlkérper die zur Herstellung
der Bauteile Verwendung finden, entsprechend der spa-
teren Belastung in den einzelnen Bereichen der Bau-
teile unterschiedlich dimensioniert werden und zudem
aus Leichtmetall gefertigt werden. Damit wird den spéa-
teren Belastungen eines solchen Bauteils Rechnung
getragen, zudem ein hohes MaB an Material- und
Gewichtseinsparung erreicht.

[0011] Die mit dem erfindungsgemaBen Verfahren
hergestellten Hohlkérper weisen ein besseres Biege-
und Widerstandsmoment auf als bisher und kénnen in
ihrem Belastungsverhalten optimal auf den jeweiligen
Verwendungszweck angepasst werden.

[0012] Das Flgen der Langskanten erfolgt vorzugs-
weise mittels LaserschweiBtechnik. Hierbei kommen
leistungsstarke Laserquellen zum Einsatz. Geeignet
sind Kohlendioxidlaser. Besonders vorteilhaft ist ein
Hochleistungslichtstrahl, der die Eigenschaften von Alu-
minium so verandert, dass das Licht nicht reflektiert,
sondern absorbiert wird. Die auf diese Weise durch den
Lichtstrahl im Fligekantenbereich eingebrachte Energie
bringt das Metall zum schmelzen. Die anschliessend
erstarrte Schmelze stellt dann eine feste Verbindung
her.

[0013] Der Flgevorgang ist automatisierbar und damit
ideal fur die Massenproduktion.

[0014] Durch die Endformgebung mittels hydrauli-
schem Innenhochdruckumformen kann die Anzahl von
Fugené&hten gering gehalten werden. Vor der Endform-
gebung kann bedarfsweise ein Gltihen der Hohlkérper
vorgenommen werden, um mégliche Eigenspannungen
im Werkstlick abzubauen. Ferner kann eine Verformung
des Hohlkérpers, beispielsweise durch Biegen, vorge-
nommen werden.

[0015] Es hat sich gezeigt, daB die Endformgebung
mittels hydraulischer Innenhochdruckumformtechnik
eine besonders produktive und wirtschatftliche, aber
auch insbesondere schonende Umformung der flge-
technisch verbundenen Platinen erlaubt. Unerwiinschte
Materialverschiebungen oder Verdinnungen bei der
Endformgebung werden vermieden. Die hydraulische
Innenhochdruckumformung erlaubt es trotz Blechdik-
kenspringen und Blechdickentoleranzen eine vorgeb-
bare Flachenpressung beim Umformen einzuhalten.
Ein Wandern der Flgenaht, insbesondere einer
Schweissnaht, wahrend des Umformvorgangs wird in
tolerierbaren Grenzen gehalten. Einer unregelmasigen
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Flachenpressung und damit einer Faltenbildung oder
Wellenausbildung wird durch die erfindungsgeman
angewandte hydraulische Innenhochdruckumformung
entgegengewirkt.
[0016] Gr6Be und Form der Bleche aus Aluminium- 5
Leichtmetall kann variieren. Diese Parameter werden
entsprechend der Bauteilgestaltung und auftretenden
Lastspannungen ausgewahlt. Fir die Herstellung von
langlichen Hohlkérpern in Leichtbauweise sind Bleche
aus naturhartem Aluminium (AIMgMn) und aushéartbare 70
Legierungen (AIMgSi1) besonders gut geeignet. Damit
wird ein Hohlkérper geschaffen mit Eigenschaften hin-
sichtlich des Festigkeits-, Tragfahigkeits- und Lastspan-
nungsverhaltens, der optimal auf die spatere
Verwendung abgestimmt ist. 15
[0017] Die mit dem erfindungsgeméafBen Verfahren
hergestellten langlichen Hohlkérper sind besonders gut
geeignet flr die Fertigung von Karosserieteilen oder
Fahrwerkskomponenten. Der Hohlkérper weist eine auf
seine spatere Verwendung abgestimmte Konfiguration 20
auf bei einem hohen MaB an Gewichtseinsparung. Es
werden zwei an sich gegenlaufige Tendenzen vereinigt,
indem ein hochbelastungsfahiger Fahrwerkstrager in
Leichtbauweise realisiert wird.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines langlichen Hohlkér-
pers aus naturhartem Aluminium, wie z.B. AIMgMn
oder einer aushartbaren Aluminiumlegierung, wie 30
z.B. AIMgSi1, bei welchem mindestens zwei Bleche
unterschiedlicher Wanddicke zu einer Platine
aneinandergeflgt, dann diese Platine zu einem
Hohlkérper umgeformt und anschliessend dessen
Langskanten fligetechnisch verbunden werden, 35
worauf dieser Hohlkérper durch hydraulisches
Innenhochdruckumformen in die Endkonfiguration
gebracht wird.

2. Anwendung eines mit den Merkmalen des 40
Anspruchs 1 gefertigten Hohlkérpers als Bestand-
teil von Fahrwerkstragern im Fahrzeugbau.
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