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Struktur- oder Fahrwerkbauteil

(57) Bei dem erfindungsgeméafen Verfahren zur
Herstellung eines Struktur- oder Fahrwerkbauteils (9) fr
Kraftfahrzeuge wird eine Platine (1) in einem Pressen-
werkzeug umgeformt. In der Platine (1) wird zumindest
an einem Rand (2,3) mit Abstand von der AuRenkante
(4,5) der Platine (1) eine Materialbevorratung (6,7) aus-
geformt. Die Materialbevorratung (6,7) dient beim Um-
formvorgang als Materialreserve. Anschlief’end wird die
Platine (1) im Pressenwerkzeug (8) zum Struktur- oder
Fahrwerkbauteil (9) umgeformt. Hierbei wird die Materi-
albevorratung (6,7) im Pressenwerkzeug (8) unter Ma-
terialverdrangung in Richtung zur AuRenkante (4,5) ein-
geebnetund der Rand (2,3) gegen ein Widerlager (19,20)
im Pressenwerkzeug (8) gedriickt, wodurch der Rand
(2,3) in eine Ausnehmung (21,22) im Pressenwerkzeug
(8) umgeformt wird, so dass am Rand (2,3) ein Wulst
(23,24) entsteht.

Verfahren zur Herstellung eines Struktur- oder Fahrwerkbauteils fiir Kraftfahrzeuge und
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einerseits ein Verfahren
zur Herstellung eines Struktur- oder Fahrwerkbauteils fiir
Kraftfahrzeuge und andererseits ein solches Struktur-
oder Fahrwerkbauteil.

[0002] Bei hoch beanspruchten Pressbauteilen aus
Metallblechen, insbesondere beiim Fahrzeugbau einge-
setzten Struktur- oder Fahrwerkbauteilen aus hochfe-
sten Stahlen oder Leichtmetallen stellen die Beschnitt-
kanten sehr oft eine Schwachstelle dar, von denen vor
allem unter dynamischer Belastung oder im Crashfall
Risse ausgehen. Ursachen hierfir sind die betriebsbe-
dingten hohen Belastungen in diesen Kantenbereichen.
In den Kantenbereichen entstehen beim mechanischen
Beschneiden Gefligeveranderungen und Mikrorisse,
welche die Rissanfalligkeit der Struktur- oder Fahrwerk-
bauteile erhdhen. Gleichzeitig wird die Blechdicke an der
Beschnittkante infolge des notwendigen Schneiddrucks
reduziert.

[0003] Auch bei thermischen Trennverfahren wird der
Kantenbereich in der Regel durch prozessbedingte Ker-
ben im Schnittkantenverlauf und bei hochfesten Stahlen
auch durch die aus der Warmeeinwirkung resultierende
Endfestigkeit geschwacht.

[0004] Die vorgenannten nachteiligen Einflisse kon-
nen nicht nur zum Versagen der fertigen Struktur- oder
Fahrwerkbauteile fliihren, sondern auch bei im Ferti-
gungsprozess nachfolgend auftretenden Beanspru-
chungen, z.B. durch Aufweiten, Abkanten und &hnliches
an den Kantenbereichen Risse oder Einschnirungen
verursachen.

[0005] Zur Beseitigung von Zugspannungen und Mi-
krorissen an den Langskanten von Torsionsprofilen von
Verbundlenkerachsen schlagt die DE 196 42 995 C1 vor,
die Langskanten zu stauchen, um hier Druckeigenspan-
nungen zu erzeugen. Durch das Stauchen werden die
Oberflachen der Schnittkanten geglattet und vorhandene
Mikrorisse kaltverschweifdt. In bevorzugter Ausgestal-
tung sollen bei der DE 196 42 995 C1 zuné&chst Léngs-
rillen mit kleinem Abstand von den Langskanten in die
Platine eingepresst und dabei oder danach die Langs-
kanten gestaucht werden.

[0006] Der bekannte Vorschlag stellt bereits einen
Schritt zur Erhéhung der Lebensdauer einer Verbund-
lenkerachse bzw. deren Torsionsprofil dar. Grundsatz-
lich erscheint jedoch die Herstellung von Struktur- oder
Fahrwerkbauteilen mit verbesserten Bauteilkanten er-
strebenswert.

[0007] Zum technologischen Hintergrund zahlt des
Weiteren die DE 33 43 709 A1. Dort wird ein Verfahren
zur Herstellung eines Struktur- oder Fahrwerkbauteils in
Form eines Rahmenteils fir Kraftfahrzeuge beschrieben.
Das Rahmenbauteil wird hierzu aus einer Platine in ei-
nem Pressenwerkzeug umgeformt mit der Besonderheit,
dass dort die Platine partiell abgewalzt wird und somit
verschieden dicke Lédngenabschnitte aufweist.

[0008] Der Erfindung liegt ausgehend vom Stand der
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Technik die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur Her-
stellung von Struktur- oder Fahrwerkbauteilen fur Kraft-
fahrzeuge mit verbesserten und genaueren Kanten-
eigenschaften aufzuzeigen sowie ein hinsichtlich seines
Belastungsverhaltens verbessertes Struktur- oder Fahr-
werkbauteil zu schaffen.

[0009] Die Lésung des verfahrensmaBigen Teils der
Aufgabe besteht in einem Verfahren geman Anspruch 1.
[0010] Zur Herstellung eines Struktur- oder Fahrwerk-
bauteils wird eine Platine aus Stahl oder einem Leicht-
metall eingesetzt. An der Platine wird eine Materialbe-
vorratung vorgesehen, welche beim Umformvorgang in
andere Bereiche des Struktur- oder Fahrwerkbauteils
verschoben und umgeformt wird. Die Platine wird beim
Umformvorgang zum Struktur- oder Fahrwerkbauteil zu-
mindest an einem Rand gegen ein Widerlager im Pres-
senwerkzeug gedriickt und die Materialbevorratung in
einer Ausnehmung im Pressenwerkzeug umgeformt.
Hierduch entsteht am Rand des Struktur- oder Fahrwerk-
bauteils ein praziser genau definierter Langskantenbe-
reich. Die erfindungsgemaRe Vorgehensweise gewahr-
leistet Bauteilkanten mit hoher Qualitat, bei denen Mikro-
risse zuverlassig kalt verfestigt sind oder warmgestaucht
werden. Die Rissanfalligkeit der Struktur- bzw. Fahrwerk-
bauteile im Randbereich ist deutlich vermindert und ins-
gesamt die Lebensdauer eines erfindungsgemafien
Struktur- oder Fahrwerkbauteils erhéht.

[0011] Vorteilhafte Ausgestaltungen des erfindungs-
gemafRen Verfahrens sind Gegenstand der abhangigen
Anspriiche 2 bis 9.

[0012] Vorzugsweise wird der Rand der Platine im
Pressenwerkzeug derart umgeformt, dass am Rand ein
Woulst entsteht.

[0013] Am Struktur- oder Fahrwerkbauteil kénnen ein
oder mehrere Wulste erzeugt werden. Erfindungsgeman
ist vorgesehen, dass ein Wulst vor allem in rissgefahr-
deten oder eng tolerierten Bereichen eines Struktur- bzw.
Fahrwerkbauteils angebracht wird.

[0014] Zur Herstellung eines erfindungsgemaflen
Struktur- oder Fahrwerkbauteils kann eine Platine ein-
gesetzt werden, die gegeniber der Abwicklung des
Struktur- oder Fahrwerkbauteils ein gewissess Ubermaf
besitzt, so dass die Platine eine Materialreserve zur Er-
zeugung eines oder mehrerer Wulste an den Réndern
besitzt.

[0015] Durch das erfindungsgemaf vorgeschlagene
Verfahren kann auch das sonst oft tibliche nachtragliche
Beschneiden der AuRRenkontur der Struktur- oder Fahr-
werkbauteile aufgrund von Schwankungen in der Auf3en-
kontur entfallen. Durch das gezielte Vorhalten und an-
schlieende Verdrangen von Material in den Bereich der
AuBenkante mit definierter Formgebung der R&dnder wer-
den nachtragliche Beschneideoperationen eingespart.
Diese Vorgehensweise bietet sich vor allem bei warm-
geformten pressgeharteten Struktur- bzw. Fahrwerkbau-
teilen an.

[0016] Eine besonders vorteilhafte Ausfiihrung des er-
findungsgemafRen Verfahrens sieht vor, zunachst zumin-
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dest entlang eines Rands der Platine mit geringem Ab-
stand vonder Auflenkante der Platine eine wellenférmige
Materialbevorratung nach Art einer Sicke auszuformen.
Die Sicke dient beim Umformvorgang als Materialreser-
ve. AnschlieRend wird die Platine im Pressenwerkzeug
zum Struktur- bzw. Fahrwerkbauteil umgeformt. Hierbei
wird die Materialbevorratung im Pressenwerkzeug unter
Materialverdrangung in Richtung zur AuRenkante einge-
ebnet, so dass am Rand der Wulst entsteht.

[0017] Die Materialbevorratung kann gleichzeitig mit
dem Schneiden der Platine in einem Folgewerkzeug
ohne separaten Arbeitsgang eingebracht werden.
[0018] Fir die Praxis wird es ferner als zweckmaRig
angesehen, die Wulst am Rand in eine Richtung quer
zur Langserstreckung des Rands umzustellen. Die Ma-
terialbevorratung wird zweckmaRierweise in Bereiche
des Struktur- oder Fahrwerkbauteils verdrangt, in denen
eine Wulstbildung die Weiterverarbeitung des Struktur-
oder Fahrwerkbauteils nicht behindert. Grundséatzlich
kann der Rand auch mit Ausnehmungen und als Loch-
rand ausgefihrt sein. Die Platine bzw. das Struktur- oder
Fahrwerkbauteil kann Durchbrechungen, beispielsweise
Lécher oder ahnliche Ausnehmungen aufweisen, welche
beim Umformvorgang im Pressenwerkzeug auf Toleranz
endgeformt werden. Hierbei kann der Rand der Durch-
brechungen auch mit einem Wulst versehen werden.
[0019] Des Weiteren kann der Rand Uber das Wider-
lager auf Toleranz geformt werden. Auf diese Weise wird
ein tiefgezogener Rand erzeugt, der innerhalb der er-
laubten Toleranzen liegt und der nicht mehr geschnitten
werden braucht. Auch hierdurch kdnnen Mikrorisse ver-
hindert werden.

[0020] Beim erfindungsgemaflen Verfahren kann das
Struktur- bzw. Fahrwerkbauteil sowohl warm als auch
kalt umgeformt werden. Beim Warmumformen kann vor-
teilhaft eine zumindest partielle Hartung des Struktur-
bzw. Fahrwerkbauteils im Pressenwerkzeug vorgenom-
men werden.

[0021] Die Loésung des gegenstédndlichen Teils der
Aufgabe besteht in einem Struktur- oder Fahrwerkbauteil
gemaf Anspruch 10.

[0022] Das Struktur- bzw. Fahrwerkbauteil umfasst ei-
nen Schalenkoérper hergestellt nach dem erfindungsge-
maRen Verfahren. Der Schalenkérper besitzt einen U-
oder V-férmigen Querschnitt mit einem Steg und zwei
Schenkeln, wobei sich endseitig an die Schenkel vor-
zugsweise nach aufien gerichtete Flansche anschlie-
Ren. Jeweils am freien Ende der Flansche erstreckt sich
eine Wulst entlang des Bauteilrands. Diese Wulst steht
in Richtung zum Steg gegenliber dem Flansch vor. Zur
Komplettierung ist der Schalenkdrper durch ein
SchlieRblech verschlossen, welches jeweils an den Flan-
schen mit dem Schalenkorper gefligt ist. Die Figung er-
folgt an der der Wulst gegeniiber liegenden ebenen Seite
der Flansche, so dass ebene Kontaktflachen der Flan-
sche und des SchlieRblechs aneinander gelegt und ge-
fugt werden. Die Wulste stellen somit beim Fiigen, ins-
besondere beim Punktverschweillen, kein Hindernis dar.
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[0023] Das erfindungsgemafRe Struktur- oder Fahr-
werkbauteil ist sowohl statisch als auch dynamisch hoch
belastbar und weist eine deutlich geringere Anfalligkeit
gegen Rissausbildung an den Bauteilkanten auf.
[0024] Die Erfindung ist nachfolgend anhand von
Zeichnungen beschrieben. Es zeigen:

Figur 1 in einem Querschnitt eine Platine zur Herstel-
lung eines Struktur- oder Fahrwerkbauteils;
Figur 2 die Platine mit beidseitig angeformten

Materialbevorratungen;
Figuren 3a-3c  den Umformvorgang der Platine in drei
Stufen;
Figur 4 in perspektivischer Darstellungsweise
einen Ausschnitt aus einem erfin-
dungsgemafen Struktur- oder Fahr-
werkbauteil und
Figur 5 die Darstellung gemaf der Figur 4 in
einer Stirnansicht.

[0025] Figur1zeigteine Platine 1 aus Stahloder einem
Leichtmetall. Diese ist von einem Coil abgeteilt und ge-
gebenenfalls mittels einer Schneideoperation vorkonfek-
tioniert worden. Die Platine 1 dient zur Herstellung eines
Struktur- oder Fahrwerkbauteils fir Kraftfahrzeuge.
[0026] Zunachst wird entlang der beiden &auflieren
Rander 2, 3 der Platine 1 mit geringem Abstand von der
jeweiligen AuRenkante 4, 5 eine wellenférmige Material-
bevorratung 6, 7 nach Art einer Sicke ausgeformt. Die
Materialbevorratungen 6, 7 kdnnen beim Beschneiden
der Platine 1 in einem Folgewerkzeug hergestellt wer-
den.

[0027] Die mit den Materialbevorratungen 6, 7 verse-
hene Platine 1 wird dann in einem Pressenwerkzeug 8,
wie in der Figur 3 dargestellt, zu einem Struktur- oder
Fahrwerkbauteil 9 umgeformt (siehe auch Figuren 4 und
5). Bei dem Pressenwerkzeug 8 kann es sich um ein
Kaltumform- oder ein Warmumformwerkzeug handeln.
[0028] Das Pressenwerkzeug 8 umfasst ein Ober-
werkzeug 10 und ein Unterwerkzeug 11, zwischen denen
beim Umformvorgang ein Formraum 12 ausgebildet
wird.

[0029] Die Platine 1 wird in das Pressenwerkzeug ein-
gelegt und das Oberwerkzeug 10 und das Unterwerk-
zeug 11 relativ zueinander verlagert (Figur 3a). Beim wei-
teren Zusammenfahren des Pressenwerkzeugs 8, wie in
Figur 3b) dargestellt, wird ein Schalenkdrper 13 mit ei-
nem U-férmigen Querschnitt ausgebildet, der einen Steg
14 sowie zwei Schenkel 15, 16 aufweist, an welche sich
endseitig jeweils nach aulen gerichtete Flansche 17, 18
anschlieRen.

[0030] Mit fortschreitendem Pressenhub bis in die
Endlage (Figur 3c) werden die Materialbevorratungen 6,
7 unter Materialverdrangung in Richtung zu den Auf3en-
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kanten 4, 5 eingeebnet. Hierbei werden die Rénder 2, 3
der Platine 1 jeweils gegen ein Widerlager 19, 20 im Un-
terwerkzeug 11 des Pressenwerkzeugs 8 gedriickt und
in eine Ausnehmung 21, 22 im Oberwerkzeug 10 des
Pressenwerkzeugs 8 umgeformt, so dass an den Ran-
dern 2, 3 jeweils ein Wulst 23, 24 entsteht.

[0031] Anhand der Figur 3c) erkennt man, dass die
Woulste 23, 24 quer zur Langserstreckung der Rander 2,
3in eine Richtung umgestellt werden, so dass die Wulste
23, 24 in Richtung zum Steg 14 gegenulber den Flan-
schen 17, 18 vorstehen.

[0032] Die Wulste 23, 24 stellen definierte Langskan-
tenbereiche entlang der Rander 2, 3 am Struktur- oder
Fahrwerkbauteil 9 sicher mit geringer Rissanfalligkeit
und hoher Mafgenauigkeit. Nachtragliche Beschneide-
operationen entlang der Rander 2, 3 am Struktur- oder
Fahrwerkbauteil 9 kdnnen entfallen.

[0033] Die Figuren 4 und 5 zeigen einen Ausschnitt
aus dem Schalenkdrper 13 eines erfindungsgemafien
Struktur- oder Fahrwerkbauteils 9. Der Schalenkérper 13
ist durch ein Schliel3lech 25 verschlossen, welches je-
weils auf der den Wulsten 23, 24 gegenuber liegenden
ebenen Seite 26, 27 der Flansche 17, 18 mit dem Scha-
lenkorper 13 gefugtist. Mit E1 und E2 sind in den Figuren
4 und 5 SchweiRelektroden bezeichnet. Uber die
Schweillelektroden E1 und E3 werden der Schalenkor-
per 13 und das SchlieRblech 25 punktverschweit. Auf-
grund der Tatsache, dass die Wulste 23, 24 in Richtung
zum Steg 14 des Schalenkdrpers 13 umgestellt sind, stel-
len diese kein Hindernis beim Punktverschweil3en dar.

Bezugszeichen:

[0034]

1- Platine

2- Rand

3- Rand

4 - Auflenskante

5- Aufienkante

6 - Materialbevorratung
7 - Materialbevorratung
8- Pressenwerkzeug
9- Struktur- oder Fahrwerkbauteil
10-  Oberwerkzeug

11-  Unterwerkzeug

12-  Formraum

13-  Schalenkorper

14 - Steg

15-  Schenkel

16 -  Schenkel

17 -  Flansch

18- Flansch

19-  Widerlager

20-  Widerlager

21-  Ausnehmung

22 - Ausnehmung

23-  Wulst
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24 -  Wulst

25-  Schlielblech

26 - untere Seite v. 17
27 -  untere Seite v. 18
E1- Elektrode

E2 - Elektrode
Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Struktur- oder Fahr-
werkbauteils fir Kraftfahrzeuge aus einer Platine (1),
die in einem Pressenwerkzeug (8) zum Struktur-
oder Fahrwerkbauteil umgeformt wird, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Platine (1) wenigstens eine
Materialbevorratung (6, 7) aufweist und zumindest
ein Rand (2, 3) beim Umformvorgang gegen ein Wi-
derlager (19, 20) im Pressenwerkzeug (8) gedriickt
und die Materialbevorratung (6, 7) in den Rand (2,
3) und in eine Ausnehmung (21, 22) im Pressen-
werkzeug (8) umgeformt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Rand (2, 3) im Pressenwerkzeug
derartumgeformtwird, dass am Rand (2, 3) ein Wulst
(23, 24) entsteht.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zunachst zumindest entlang einem
Rand (2, 3) der Platine (1) mit Abstand von der Au-
Renkante (4, 5) der Platine (1) eine wellenférmige
Materialbevorratung (6, 7) ausgeformt wird und die
Platine (1) anschlieRend im Pressenwerkzeug (8)
umgeformt wird, wobei die Material bevorratung (6,
7) im Pressenwerkzeug (8) unter Materialverdran-
gung in Richtung zur AuRenkante (4, 5) eingeebnet
wird, so dass am Rand (2, 3) der Wulst (23, 24) ent-
steht.

4. Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Wulst (23, 24) am Rand (2,
3) in eine Richtung umgestellt wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass das Struktur- oder
Fahrwerkbauteil im Pressenwerkzeug (8) warm um-
geformt und zumindest partiell gehartet wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass das Struktur- oder
Fahrwerkbauteil im Pressenwerkzeug (8) kalt um-
geformt wird.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass beim Umformvor-
gang Durchbrechungen im Struktur- oder Fahrwerk-
bauteil auf Toleranz endgeformt werden.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass die Materialbevorra-
tung in Bereiche des Struktur- oder Fahrwerkbau-
teils verdrangt wird, in denen eine Wulstbildung die
Weiterverarbeitung des Struktur- oder Fahrwerk-
bauteils nicht behindert.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass der Rand Uber das
Widerlager auf Toleranz geformt wird.

Struktur- oder Fahrwerkbauteil mit einem Schalen-
korper (13) hergestellt nach einem Verfahren geman
einem der Anspriche 1 bis 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Schalenkorper (13) einen U-
oder V-formigen Querschnitt mit einem Steg (14),
zwei Schenkeln (15, 16) und sich endseitig an die
Schenkel (15, 16) anschlieRenden Flanschen (17,
18) aufweist, wobei sich jeweils am freien Ende der
Flansche (17, 18) ein Wulst (23, 24) erstreckt, wel-
cher in Richtung zum Steg (14) gegeniber dem
Flansch (17, 18) vorstehtund der Schalenkdrper (13)
durch ein SchlieRblech (25) verschlossen ist, wel-
ches jeweils an den Flanschen (17, 18) mit dem
Schalenkdérper (13) geflgt ist.
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