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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Karosseriebauteils an Kraftfahrzeugen in
Form eines Dichtkanals fiir eine Tur- oder Heckklappen-
offnung, wobei der Dichtkanal aus einer Metallplatine
durch Umformung hergestellt wird.

[0002] Im Stand der Technik, von dem die Erfindung
ausgeht, wird das Karosseriebauteil in Form des oben
genannten Dichtkanals in relativ aufwendiger Art und
Weise hergestellt. Da die Ausbildung eines Dichtkanals
- je nachdem, ob der Dichtkanal an einer Turéffnung
oder an einer Heckklappendffnung in der Karosserie ei-
nes Kraftfahrzeugs angeordnet werden wird, unter-
schiedlich sein kann, aber insbesondere deshalb, weil
auf einen entsprechend ausgebildeten Dichtkanal in un-
terschiedlichen Bereichen unterschiedliche Belastun-
gen wirken kénnen, muf} der Dichtkanal nicht nur eine
bestimmte Form aufweisen, sondern in bestimmten Be-
reichen auch mit einer entsprechend vorhandenen Ma-
terialdicke, d.h. Wandstarke ausgebildet sein, um ent-
sprechenden Belastungen standhalten zu kénnen. Die
auf einen Dichtkanal einwirkenden Krafte bzw. die hier
existierenden Belastungszustédnde sind von verschie-
denen Faktoren abhangig. Einerseits zahlen hierzu die
Schliel3krafte der Tlren bzw. Heckklappen, aber auch
die Ausbildung der Dichtgummis bzw. deren Elastizitat,
Form und Festigkeit. Des weiteren werden Dichtkanale
insbesondere durch plétzlich auftretende Druckkrafte -
als einwirkende Kraft - entsprechend belastet, insbe-
sondere dann, wenn die Benutzer eines Kraftfahrzeugs
nach dem Aussteigen bzw. Entladen die Tlr bzw. die
Heckklappe des Kraftfahrzeugs "zuwerfen". Schlief3lich
wirkt der hier genannte Dichtkanal als eine Art "Regen-
rinne" und soll diese Funktion entsprechend gewahrlei-
sten. So ist grundsatzlich die gesamte Karosserie, so
auch der Dichtkanal bzgl. der Festigkeit, der Steifigkeit
sowie der Elastizitat entsprechend zu dimensionieren,
damit die beim Gebrauch des Kraftfahrzeuges entspre-
chenden Anforderungen erflillt werden kdnnen.

[0003] Aufgrund der obigen Ausfiihrungen wird deut-
lich, daf3 in unterschiedlichen Bereichen eines Dichtka-
nals unterschiedliche Belastungszustande bzw. Bean-
spruchungen auftreten kénnen und der Dichtkanal ent-
sprechend dimensioniert sein mul}.

[0004] Um nun Bauteile, die in unterschiedlichen Be-
reichen unterschiedlichen Belastungen bzw. Bela-
stungszustanden ausgesetzt sind, entsprechend di-
mensionieren zu kénnen, sind insbesondere aullerhalb
der Kraftfahrzeugindustrie unterschiedliche Verfahren
bekannt. Im allgemeinen ist bisher immer der - bei einer
einwirkenden Kraft - groRte auftretende Belastungszu-
stand fur ein Bauteil ermittelt worden, wobei fur diesen
Belastungszustand die entsprechende Wandstarke
bzw. Materialdicke ermittelt worden ist, die entspre-
chend notwendig ist, und das gesamte Bauteil dann mit
dieser ermittelten Materialdicke gefertigt wurde. Dies
hat nicht nur einen erhéhten Material- bzw. Werkstoff-
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verbrauch zur Folge, da auch in Bereichen eines Bau-
teils entsprechendes Material verwendet wird, obwohl
dies aufgrund des hier existierenden Belastungszu-
stands nicht nétig ware, sondern dies hat auch den ent-
scheidenden Nachteil, daf} die Karosserie eines Kraft-
fahrzeugs an Gewicht entsprechend zunimmt. Beide
Aspekte, der erhdhte Werkstoffverbrauch sowie die Ge-
wichtszunahme der Karosserie eines Kraftfahrzeugs,
fuhren zu erhéhten Kosten auf der Hersteller- und Be-
nutzerseite fur das entsprechende Kraftfahrzeug. Folg-
lich ist man in letzter Zeit dazu (ibergegangen, dal man
versucht, den Werkstoffverbrauch, das heil3t die Mate-
rialdicke der entsprechenden Bauteile zu optimieren,
um den Materialverbrauch zu verringern und eine Ge-
wichtseinsparnis bei einem Kraftfahrzeug zu realisie-
ren.

[0005] Hierzu wird beispielsweise, wiederum insbe-
sondere aufterhalb der Kraftfahrzeugindustrie, die "Tai-
lored-blank-Technik", die "Patchwork-Technik" bzw. die
"Durchlochungs-Technik" angewendet. Bei der "Tailo-
red-blank-Technik" werden die entsprechenden Bautei-
le durch verschieden dicke Metallbleche "zusammenge-
setzt", wobei die einzelnen Bleche mit Hilfe von
Schweillnahten entsprechend verbunden werden. Hier-
bei werden Bleche von gré3erer Dicke in Bereichen ein-
gesetzt, wo héhere Belastungszustande auftreten und
Bleche mit geringerer Dicke in Bereichen eingesetzt, wo
geringere Belastungszustande auftreten. Bei der
"Patchwork-Technik" werden Bereiche mit h6heren Be-
lastungszustéanden "aufgedickt", indem hier Bleche
Ubereinander gelegt und dann miteinander verbunden
werden. SchlieBlich wird bei der "Durchlochungs-Tech-
nik" versucht, ein Bauteil, das eine entsprechend grof3e
Dicke aufweist, in den Bereichen zu durchlochen, um
hier die entsprechende Gewichtsersparnis zu erzielen,
in denen geringere Belastungszusténde auftreten. Alte
die hier genannten Verfahren bzw. Techniken sind teil-
weise arbeitsaufwendig und nur mit groRem Aufwand
realisierbar.

[0006] Demgegeniber ist mit der DE 295 08 175 U1
und der DE 42 31 213 A1 ein schalenartiger Tragkorper
als Bestandteil eines Fahrwerkrahmens fir einen Per-
sonenkraftwagen und ein Verfahren zur Herstellung
desselben offenbart worden, wobei der schalenartige
Tragkdrper aus einer Metallplatine durch partielles Aus-
walzen und anschlieRendem Tiefziehen oder Pressen
hergestellt wird. Durch diese MalRnahme werden 6rtlich
begrenzte Dickenreduktionen im Tragkdrper realisiert.
[0007] Ausgehend von diesem Verfahren ist es Auf-
gabe der nachfolgend beschriebenen Erfindung, das
Verfahren derart weiter auszugestalten respektive wei-
terzubilden, dal® der Arbeitsaufwand zur Herstellung ei-
nes Karosseriebauteils an Kraftfahrzeugen, wie einem
Dichtkanal fir eine Tir- oder Heckklappenéffnung, Wei-
terverringert, der Materialverbrauch optimiert und durch
den Dichtkanal selbst eine weitere Gewichtsersparnis
fur die Karosserie eines Kraftfahrzeugs auf einfache
Weise realisiert ist.



3 EP 0979 693 B1 4

[0008] Erfindungsgemal wird die Aufgabe in Verbin-
dung mit den Merkmalen im Oberbegriff des Anspruchs
1 dadurch gel6st, dal durch eine Auswahl der Aus-
gangsfestigkeit und der Ausgangsdicke der ungeform-
ten Metallplatine sowie durch eine Auswahl der Enddik-
ke der umgeformten Metallplatine die Festigkeit der fer-
tig gewalzten Metallplatine so eingestellt wird, daf} die
nach dem Walzvorgang verbleibenden Umformreser-
ven noch die Umformung zum fertigen Dichtkanal mit
einer belastungsgerechten Dimensionierung ermogli-
chen.

[0009] Dies kann derart erfolgen, da entweder der
Dichtkanal aus einer noch ungeformten Metallplatine
von 1,25 mm Dicke hergestellt und der Walzvorgang
ohne eine Zwischengliihung zur Rekristallisation in der
Weise realisiert wird, daR® die nach dem Walzvorgang
verbleibenden Umformreserven noch die Umformung
zum fertigen Dichtkanal ermdglichen oder der Dichtka-
nal aus einer noch ungeformten Metallplatine von 1,5
mm Dicke hergestellt und unter Berticksichtigung des
entsprechenden Umformgrades zur Erzielung der erfor-
derlichen Umformreserven ein sich an den Walzvor-
gang anschlieRendes Rekristallisationsgliihen realisiert
wird.

[0010] Dadurch, daf} - bei dem Verfahren - ganz be-
stimmte konstante Ausgangsdicken der ungeformten
Metallplatine gewahlt sind, kdnnen diese nachfolgend
durch einen an sich bekannten Walzvorgang so umge-
formt werden, da® zum einen Bereiche unterschiedli-
cher Materialdicke fur unterschiedliche Belastungszu-
stdnde innerhalb des fertig hergestellten Dichtkanals
entstehen, zum anderen gewahrleistet ist, dal} nach
dem Walzvorgang noch ausreichend Umformreserven
fur den Tiefziehprozel vorhanden sind und somit die an
sich Ubliche Verfestigung des Materials wahrend des
Walzprozesses durch die, wie in umfangreichen Versu-
chen ermittelt, ggf. erforderliche Zwischengliihung zur
Rekristallisation eine solche Berlcksichtigung findet,
daf} Aufwandseinsparungen zur Herstellung des besag-
ten Dichtkanals zu verzeichnen sind.

[0011] Derinsbesondere nach diesem Verfahren her-
gestellte Dichtkanal weist gemaR vorliegendem Ausfiih-
rungsbeispiel folglich zwei durch einen Walzvorgang
ausgebildete Bereiche von unterschiedlicher Material-
dicke auf, namlich einen ersten Bereich mit einer gro-
Reren und einen zweiten Bereich mit einer geringeren
Materialdicke, wobei - insbesondere aufgrund des letz-
ten Umformvorgangs zur Herstellung des fertigen Dicht-
kanals - bei einer auf den Dichtkanal einwirkenden Kraft
im ersten Bereich ein gréRerer Belastungszustand exi-
stiert als im zweiten Bereich. Folglich realisiert der er-
findungsgemaRe Dichtkanal die entsprechende Ge-
wichtsersparnis aufgrund der Ausbildung der entspre-
chenden Bereiche und ist schlieflich zusatzlich auch so
dimensioniert, dall er den in diesen Bereichen unter-
schiedlichen  Belastungszustdnden entsprechend
standhalt bzw. hier die erforderliche Steifigkeit, Festig-
keit und/oder Elastizitat aufweist.
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[0012] Es gibt nun eine Vielzahl von Md&glichkeiten,
das erfindungsgemafe Verfahren in vorteilhafter Weise
auszugestalten und weiterzubilden. Hierfir darf an die-
ser Stelle auf die dem Patentanspruch 1 nachgeordne-
ten Patentanspriiche verwiesen werden. Im Ubrigen
wird nun eine bevorzugte Ausfihrungsform der Erfin-
dung anhand einer Zeichnung néher erlautert. In der
Zeichnung zeigt

Fig. 1 eine durch einen Walzvorgang umgeformte
Metallplatine nach dem erfindungsgemaRen
Verfahren zur Herstellung des fertigen Dicht-
kanals in einer schematischen Darstellung von
oben und

einen fertigen Dichtkanal in einer schemati-
schen perspektivischen Darstellung.

Fig. 2

[0013] Bei dem Verfahren zur Herstellung des in Fig.
2 dargestellten Dichtkanals 1 fiir eine Tlr- oder Heck-
klappenéffnung in der Karosserie eines Kraftfahrzeugs
wird der Dichtkanal 1 aus einer ungeformten Metallpla-
tine bzw. aus der in Fig. 1 dargestellten bereits teilweise
umgeformten Metallplatine 1a durch mindestens einem
Umformvorgang hergestellt.

[0014] Die eingangs beschriebenen Nachteile wer-
den nun dadurch vermieden, daf® die ungeformte Me-
tallplatine zunéachst eine konstante Materialdicke auf-
weist, dall die Metallplatine durch einen Walzvorgang
dann zunachst so umgeformt wird, dal® mindestens
zwei Bereiche 2 und 3 unterschiedlicher Materialdicke
existieren und daf schlieBlich die die Bereiche 2 und 3
unterschiedlich ausgebildeter Materialdicke aufweisen-
de Metallplatine 1a durch eine weitere Umformung zum
fertigen Dichtkanal 1 umgeformt wird.

[0015] DieFig. 1zeigtdie bereits teilweise umgeform-
te Metallplatine 1a, die bereits einem Walzvorgang un-
terworfen worden ist. Durch einen Walzvorgang sind
hier zwei Bereiche 2 und 3 von unterschiedlicher Mate-
rialdicke ausgebildet worden, ndmlich ein erster Bereich
2 mit einer groReren und ein zweiter Bereich 3 mit einer
geringeren Materialdicke, wobei- bei einer auf den
Dichtkanal 1 einwirkenden Kraft - im ersten Bereich 2
ein groRerer Belastungszustand existiert als im zweiten
Bereich 3. Aufgrund des Verfahrens bzw. insbesondere
des durch das erfindungsgemafe Verfahren ausgebil-
deten erfindungsgemafen Dichtkanals 1 kann eine ent-
sprechende Gewichtseinsparung an der Fahrzeugka-
rosserie sowie auf sehr kostengunstige Art und Weise
ein entsprechend dimensionierter Dichtkanal 1 herge-
stellt werden.

[0016] Die noch ungeformte Metallplatine wird durch
einen variabel einstellbaren Walzspalt gefiihrt, so da®
ein flexibles Walzen ermdglicht ist. Hierdurch sind Me-
tallplatinen 1a unterschiedlicher Blechdicke herstellbar,
indem eine ungeformte Metallplatine mit Hilfe einer ent-
sprechenden Walzeinrichtung, die in ein entsprechend
variabel einstellbaren Walzspalt aufweist, bereichswei-
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se dinner gewalzt wird.

[0017] Es ist auch denkbar, da® die ungeformte Me-
tallplatine mit Hilfe einer in verschiedenen Bereichen
unterschiedliche AuRendurchmesser aufweisenden
Walze so umgeformt wird, da® innerhalb der Metallpla-
tine 1a die entsprechenden Bereiche unterschiedlicher
Materialdicke entstehen. Dies ware eine Alternative zu
einem verstellbaren Walzspalt.

[0018] Ein Vorteil des Walzvorgangs ist beispielswei-
se, dal’ zum einen kein abrupter Dicken- bzw. Steifig-
keitssprung auftritt, weil der Ubergang zwischen den
Materialdicken bzw. Blechdicken stetig in Form einer
Rampe erfolgt und daf zum anderen aufgrund der Fle-
xibilitdt des Verfahrens auch sehr kleine Dickenabstu-
fungen, insbesondere auf normalerweise nicht lieferba-
rer Dicken, mdéglich sind. Man kommt also den theore-
tischen Blechdicken-Erfordernissen viel naher und ver-
meidet die Nachteile von Schweil3nahten in den Metall-
platinen, beispielsweise wie bei der "Tailored-blank-
Technik".

[0019] Soistin Fig. 1 gut zu erkennen, dafl} zwischen
den Bereichen 2 und 3 unterschiedlicher Materialdicke
der Metallplatine 1a ein stetig ansteigender bzw. stetig
abfallender Ubergangsbereich 4 ausgebildet wird, so
daR stufenweise Dicken- bzw. Steifigkeitsspriinge ver-
mieden werden kénnen.

[0020] Weiterhin ist besonders vorteilhaft, dal durch
die erfindungsgemafe Auswahl der Ausgangsfestigkeit
und der Ausgangsdicke der ungeformten Metallplatine
sowie durch die Auswahl der Enddicke der umgeform-
ten Metallplatine 1a die Festigkeit der fertig gewalzten
Metallplatine 1a so eingestellt werden kann, dal fur den
aus dieser Metallplatine 1a hergestellten Dichtkanal 1
eine belastungsgerechte Dimensionierung erzielt wird,
die optimiertist. Eventuell ist es sogar moglich, eine ent-
sprechend dicke, noch ungeformte Metallplatine herun-
terzuwalzen, um eine leichte Vorverfestigung zu
[0021] erreichen.Im wesentlichen wird der Dichtkanal
1 in der bevorzugten Ausflihrungsform aus einer noch
ungeformten Metallplatine von 1,25 mm Dicke herge-
stellt und der Walzvorgang

[0022] ohne eine Zwischenglihung zur Rekristallisa-
tion realisiert, wobei die nach dem Walzvorgang verblei-
benden Umformreserven noch die Umformung zum fer-
tigen Dichtkanal 1 ermdglicht. Es ist aber auch denkbar,
daR der Dichtkanal 1 aus einer noch ungeformten Me-
tallplatine von 1,5 mm Dicke hergestellt und aufgrund
des entsprechenden Umformgrades ein sich an den
Walzvorgang anschlieRendes Rekristallisationsgliihen
realisiert wird.

[0023] Fig. 1 zeigt nun die durch den Walzvorgang
umgeformte Metallplatine 1a, die eine Gesamtbreite b
von 500 mm und eine Gesamtlange | von 800 mm auf-
weist. Die Metallplatine 1a weist einen ersten Bereich 2
mit einer Dicke von 1,25 mm, einer Bereite b, von 500
mm und einer Lénge |, von 300 mm auf. Der hier gut zu
erkennende zweite Bereich 3 weist eine Dicke von 1,05
mm, eine Breite by von 500 mm und eine Lange I von
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460 mm auf. Gut zu erkennen ist, daf} der erste Bereich
2 und der zweite Bereich 3 durch den hier vorgesehenen
Ubergangsbereich 4 "getrennt" wird, der eine Breite by
von 500 mm und eine Lange |, von 40 mm aufweist. Mit
der entsprechend dimensionierten Metallplatine 1a lait
sich das Gewicht des Dichtkanals 1 um etwa 120 g re-
duzieren, so dal® eine Gewichtseinsparung von ca. 20
% mdglich ist.

[0024] Entscheidend ist auch, da zwischen dem er-
sten und zweiten Bereich 2 und 3 ein stetig ansteigender
bzw. abfallender Ubergangsbereich 4 ausgebildet wird
bzw. ist. Weiterhin ist durch eine bestimmte Ausbildung
bzw. Dimensionierung des ersten und zweiten Bereichs
2 und 3 sowie des Ubergangsbereichs 4 ein - bei einer
einwirkenden Kraft - resultierender gleichmaRig verlau-
fender Belastungszustand realisiert. Die hier dargestell-
te bereits teilweise umgeformte Metallplatine 1a aus der
der entsprechende Dichtkanal 1 durch einen weiteren
Umformvorgang, insbesondere durch einen Tiefzieh-
vorgang hergestellt wird, ist als eine Art
Regenabflul3rinne neben der Heckklappendffnung einer
Karosserie anordenbar.

[0025] Durch das hier beschriebene Verfahren ist ei-
nerseits durch das Herunterwalzen eine Kaltverfesti-
gung der entsprechenden Metallplatine 1a mdglich, so-
wie ein entsprechendes Dickenmal} exakt dimensio-
nierbar, so dal® auch abseits von marktgangigen MalRen
entsprechende Metallplatinen 1a auf leichte Art und
Weise hergestellt werden kdnnen.

[0026] Weiterhin sind die hier in der Fig. 1 dargestell-
ten Metallplatinen 1a sehr gut lagerbar, namlich even-
tuell wieder auf ein Coil aufrollbar und an einer entspre-
chenden Fertigungsstelle einsetzbar. Auch eine Stape-
lung der Metallplatinen 1a erschient moglich, bevor die-
se zu dem entsprechenden Dichtkanal 1 weiterverarbei-
tet werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Karosseriebauteils
an Kraftfahrzeugen in form eines Dichtkanals (1) fur
eine Tur- oder Heckklappenéffnung aus einer Me-
tallplatine durch Umformung, wobei die ungeformte
Metallplatine zunachst eine konstante Materialdik-
ke aufweist, nachfolgend infolge Walzung minde-
stens zwei Bereiche (2, 3) unterschiedlicher Mate-
rialdicke existieren und schlief3lich die die Bereiche
(2, 3) unterschiedlich ausgebildeter Materialdicke
aufweisende Metallplatine (1a) durch weitere Um-
formung, wie Tiefziehen, zum fertigen Karosserie-
bauteil in Form des Dichtkanals (1) umgeformt wird,
dadurch gekennzeichnet, daR
durch eine Auswahl der Ausgangsfestigkeit und der
Ausgangsdicke der ungeformten Metallplatine so-
wie durch eine Auswahl der Enddicke der umge-
formten Metallplatine (1a) die Festigkeit der fertig
gewalzten Metallplatine (1a) so eingestellt wird,
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daf die nach dem Walzvorgang verbleibenden Um-
formreserven noch die Umformung zum fertigen
Dichtkanal (1) mit einer belastungsgerechten Di-
mensionierung erméglichen.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, daB

der Dichtkanal (1) aus einer noch ungeformten Me-
tallplatine von 1,25 mm Dicke hergestellt und der
Walzvorgang ohne eine Zwischenglihung zur Re-
kristallisation in der Weise realisiert wird, daR die
nach dem Walzvorgang verbleibenden Umformre-
serven noch die Umformung zum fertigen Dichtka-
nal (1) ermdglichen.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, daB

der Dichtkanal (1) aus einer noch ungeformten Me-
tallplatine von 1,5 mm Dicke hergestellt und unter
Berucksichtigung des entsprechenden Umformgra-
des zur Erzielung der erforderlichen Umformreser-
ven ein sich an den Walzvorgang anschlieflendes
Rekristallisationsglihen realisiert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB

die ungeformte Metallplatine durch einen variabel
einstellbaren Walzspalt gefiihrt wird, so daf3 ein fle-
xibles Walzen ermoglicht ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB

die ungeformte Metallplatine mit Hilfe einer in ver-
schiedenen Bereichen unterschiedliche AuRen-
durchmesser aufweisenden Walze so umgeformt
wird, daf} innerhalb der Metallplatine (1a) die Berei-
che (2, 3) unterschiedlicher Materialdicke entste-
hen.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daB

zwischen den Bereichen (2, 3) unterschiedlicher
Materialdicke der Metallplatine (1a) ein stetig an-
steigender bzw. stetig abfallender Ubergangsbe-
reich (4) ausgebildet wird, so da® stufenweise Dik-
ken- bzw. Steifigkeitsspriinge vermieden werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daB

die Metallplatine (1a) derart ausgewalzt wird, dal®
nach dem Walzvorgang eine Gesamtbreite (b) von
500 mm und eine Gesamtlange (I) von 800 mm auf-
weist, wobei die Metallplatine (1a) einen ersten Be-
reich (2) mit einer Dicke von 1,25 mm, einer Breite
(by) von 500 mm und einer Lange (I,) von 300 mm,
einen zweiten Bereich (3) mit einer Dicke von 1,05
mm, einer Breite (bs) von 500 mm und einer Lange
(I3) von 460 mm, sowie einen zwischen dem ersten
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und dem zweiten Bereich (2, 3) vorgesehenen
Ubergangsbereich (4) mit einer Breite (b,) von 500
mm und einer Lange (I5) von 40 mm aufweist.

Claims

Method for producing a bodywork component on
motor vehicles in the form of a sealing channel (1)
for a door or tailgate opening from a metal blank by
a forming operation, the unformed metal blank ini-
tially having a constant material thickness, then, as
a consequence of a rolling operation, there being at
least two regions (2, 3) of different material thick-
ness, and finally the metal blank (1a) having the re-
gions (2, 3) of different material thickness is formed
by a further forming operation, such as deep draw-
ing, to give the finished bodywork component in the
form of the sealing channel (1), characterized in
that selection of the starting strength and of the
starting thickness of the unformed metal blank and
selection of the final thickness of the formed metal
blank (1a) are used to set the strength of the fin-
ished metal blank (1a) in such a manner that the
forming reserves remaining after the rolling process
also permit the forming operation to give the fin-
ished sealing channel (1) with dimensions appropri-
ate for the load.

Method according to Claim 1, characterized in that
the sealing channel (1) is produced from a metal
blank which is as yet unformed and has a thickness
of 1.25 mm, and the rolling process is realized with-
out intermediate annealing for the recrystallization
purposes in such a manner that the forming re-
serves remaining after the rolling process also per-
mit the forming operation to give the finished sealing
channel (1).

Method according to Claim 1, characterized in that
the sealing channel (1) is produced from a metal
blank which is as yet unformed and has a thickness
of 1.5 mm and, taking into consideration the corre-
sponding degree of deformation to obtain the re-
quired forming reserves, recrystallization annealing
takes place after the rolling process.

Method according to one of Claims 1 to 3, charac-
terized in that the unformed metal blank is guided
through a rolling gap which can be set in a variable
manner, with the result that flexible rolling is possi-
ble.

Method according to one of Claims 1 to 3, charac-
terized in that the unformed metal blank is formed
with the aid of a roller, which has a different outside
diameter in different regions, in such a manner that
the regions (2, 3) of different material thickness are
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produced within the metal blank (1a).

Method according to one of Claims 1 to 5, charac-
terized in that a continuously rising or continuously
falling transitional region (4) is formed between the
regions (2, 3) of different material thickness of the
metal blank (1a), so that stepwise jumps in thick-
ness or stiffness are avoided.

Method according to one of claims 1 to 6, charac-
terized in that the metal blank (1a) is rolled out in
such a manner that after the rolling process it has
an overall width (b) of 500 mm and an overall length
(I) of 800 mm, the metal blank (1a) having a first
region (2) having a thickness of 1.25 mm, a width
(by) of 500 mm and a length (I,) of 300 mm, a sec-
ond region (3) having a thickness of 1.05 mm, a
width (bs) of 500 mm and a length (I3) of 460 mm,
and a transitional region (4) which is provided be-
tween the first and second region (2, 3) and has a
width (bs) of 500 mm and a length (I) of 40 mm.

Revendications

Procédé de fabrication d'un composant de carros-
serie de véhicules automobiles, en forme de con-
duit d'étanchéité (1) pour une ouverture de portiére
ou de coffre, se composant d'une plaque métalli-
que, par formage, la plague métallique formée pré-
sentant initialement une épaisseur de matériau
constante, puis, suite a un laminage, aux moins
deux régions (2, 3) d'épaisseur de matériau diffé-
rente étant produites et finalement la plaque métal-
lique (1a) présentant les régions (2, 3) d'épaisseur
de matériau réalisé différemment est formée par un
formage ultérieur, comme par exemple par embou-
tissage profond, pour donner le composant de car-
rosserie en forme de conduit d'étanchéité (1),
caractérisé en ce que

par un choix de la résistance initiale et de I'épais-
seur initiale de la plaque métallique formée, ainsi
qgue par un choix de I'épaisseur finale de la plaque
métallique formée (1a), on peut ajuster la résistan-
ce de la plaque métallique laminée finie (1a) de telle
sorte que les réserves de formage subsistant aprés
I'opération de laminage permettent encore le forma-
ge pour donner le conduit d'étanchéité fini (1) avec
un dimensionnement approprié aux sollicitations.

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce que

le conduit d'étanchéité (1) est fabriqué a partir d'une
plague métallique encore non formée de 1,25 mm
d'épaisseur et I'opération de laminage est réalisée
sans recuit intermédiaire pour la recristallisation, de
telle maniére que les réserves de formage subsis-
tant apres I'opération de laminage permettent en-
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core de former le conduit d'étanchéité fini (1).

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce que

le conduit d'étanchéité (1) est fabriqué a partir d'une
plague métallique encore non formée de 1,5 mm
d'épaisseur, et en tenant compte du degré de for-
mage correspondant pour obtenir les réserves de
formage nécessaires, on réalise un recuit de recris-
tallisation suivant I'opération de laminage.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1a3,

caractérisé en ce que

la plague métallique formée est guidée a travers
une emprise ajustable de maniére variable de sorte
qu'un laminage flexible soit possible.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1a3,

caractérisé en ce que

la plaque métallique formée est formée a I'aide d'un
cylindre présentant différents diamétres extérieurs
dans différentes régions, de telle sorte qu'a l'inté-
rieur de la plaque métallique (la), I'on obtienne des
régions (2, 3) d'épaisseur de matériau différente.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1a5,

caractérisé en ce

qu'une région de transition (4) augmentant régulie-
rement ou diminuant réguliérement est réalisée en-
tre les régions (2, 3) d'épaisseur de matériau diffe-
rente de la plaque métallique (la), de sorte que I'on
évite des sauts de rigidité ou d'épaisseur par éche-
lons.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
126,

caractérisé en ce que

la plaque métallique (1a) est laminée de telle sorte
qu'apres l'opération de laminage, elle présente une
largeur totale (b) de 500 mm et une longueur totale
(I) de 800 mm, la plaque métallique (1a) présentant
une premiére région (2) ayant une épaisseur de
1,25 mm, une largeur (b,) de 500 mm et une lon-
gueur (l,) de 300 mm, une deuxiéme région (3)
ayant une épaisseur de 1,05 mm, une largeur (bs)
de 500 mm et une longueur (l3) de 460 mm, ainsi
qu'une région de transition (4) prévue entre la pre-
miére et la deuxiéme région (2, 3), ayant une lar-
geur (b,) de 500 mm et une longueur (l,) de 40 mm.
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