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(54) Verfahren zum Herstellen von Bauteilen, insbesondere für Kraftfahrzeuge

(57) Bei einem Verfahren zum Herstellen von Bau-
teilen, insbesondere von Bauteilen für Kraftfahrzeuge,
werden die Bauteile durch Rollprofilieren aus einem Aus-
gangsmaterial (1) mit einer Längserstreckung (5) herge-
stellt. Um dieses Verfahren zu verbessern wird vor dem

Rollprofilieren in den Schrottbereichen (4) des Aus-
gangsmaterials (1), der zwischen den benachbarten Be-
reichen (2, 3) für zwei Bauteile liegt, ein Vorbeschnitt (7)
in einer Richtung quer zur Längserstreckung (5) des Aus-
gangsmaterials (1) eingebracht (Fig. 2).
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen von Bauteilen, insbesondere von Bauteilen für
Kraftfahrzeuge. Bei dem Verfahren werden die Bauteile
durch Rollprofilieren aus einem Ausgangsmaterial mit ei-
ner Längserstreckung hergestellt. Das rollprofilierte Bau-
teil ist insbesondere ein Strukturteil oder Karosserieteil
eines Kraftfahrzeugs.
[0002] Aus der DE 197 49 902 B4 ist ein Verfahren zur
Herstellung eines Profilstabes aus Metall bekannt, bei
dem der Profilstab aus einem Bandmetall mittels einer
Rollformeinrichtung, die Rollen aufweist, geformt wird.
Das Bandmaterial wird zur Erzeugung eines im Quer-
schnitt über seinen Längsverlauf variablen Profilstabes
vor dem Rollformen an den Längsrandkanten entspre-
chend der gewünschten Querschnittsveränderung des
Profilstabes über seine Länge beschnitten. Das Be-
schneiden erfolgt nur an vorbestimmten Stellen. Es er-
folgt derart, daß sich an diesen Stellen ein anderer Quer-
schnitt zum restlichen Längsverlauf ergibt.
[0003] Die EP 1 955 788 B1 offenbart ein Verfahren
zur Herstellung eines Bauteils, insbesondere für ein
Kraftfahrzeug, mittels Rollprofilieren, bei dem zwei Ein-
zelteile durch Rollprofilieren mit einer über ihre Längs-
achse veränderlichen Höhe hergestellt und anschlie-
ßend miteinander verbunden werden, insbesondere
durch Schweißen oder Laserschweißen. Nach dem Roll-
profilieren werden eines oder beide Einzelteile an ihren
Innenkanten beschnitten. Die Einzelteile werden an ihren
Innenkanten miteinander verbunden.
[0004] Aufgabe der Erfindung ist es, ein verbessertes
Verfahren der eingangs angegebenen Art vorzuschla-
gen.
[0005] Erfindungsgemäß wird diese Aufgabe durch die
Merkmale des Anspruchs 1 gelöst. Vor dem Rollprofilie-
ren wird in den Schrottbereich des Ausgangsmaterials,
der zwischen den benachbarten Bereichen für zwei Bau-
teile liegt, ein Vorbeschnitt eingebracht. Der Vorbeschnitt
wird in einer Richtung quer zur Längserstreckung des
Ausgangsmaterials eingebracht. Er wirkt als Entla-
stungsschnitt. Durch das anschließende Rollprofilieren
werden Spannungen in das Ausgangsmaterial einge-
bracht. Diese Spannungen können durch den Vorbe-
schnitt reduziert werden.
[0006] Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung
sind in den Unteransprüchen beschrieben.
[0007] Vorteilhaft ist es, wenn der Vorbeschnitt V-för-
mig ist. Die Spitze des V ist vorzugsweise abgerundet.
Der Radius der Spitze des V beträgt vorzugsweise 0,5
bis 5 mm, ferner vorzugsweise 1 bis 3 mm, ferner vor-
zugsweise 1,5 bis 2 mm.
[0008] In bestimmten Fällen kann es vorteilhaft sein,
wenn auf beiden Seiten des Ausgangsmaterials ein Vor-
beschnitt eingebracht wird. Der Vorbeschnitt kann auf
beiden Seiten gleich oder verschieden ausgebildet wer-
den.
[0009] In bestimmten Fällen ist es allerdings vorteil-

haft, wenn nur auf einer Seite des Ausgangsmaterials
ein Vorbeschnitt eingebracht wird.
[0010] Nach einer weiteren vorteilhaften Weiterbil-
dung wird das Ausgangsmaterial vor dem Rollprofilieren
über seine Länge beschnitten. Es wird also eine Längs-
kontur des Ausgangsmaterials hergestellt, die sich im
fertigen Bauteil entsprechend fortsetzt.
[0011] Das Bauteil kann nach dem Rollprofilieren ab-
geschnitten werden. Dies erfolgt vorzugsweise derart,
daß der Vorbeschnitt vollständig entfernt wird.
[0012] Eine weitere vorteilhafte Weiterbildung ist da-
durch gekennzeichnet, daß das Bauteil ein U-Profil oder
ein Hutprofil mit einer Basisfläche und Seitenflächen auf-
weist. Die Basisfläche erstreckt sich in der Längserstrek-
kung des Ausgangsmaterials und damit auch des Bau-
teils. Sie befindet sich in der Mitte des Ausgangsmateri-
als und damit auch des Bauteils. Die Seitenflächen
schließen sich beidseitig an die Basisfläche an. Insbe-
sondere handelt es sich bei dem Bauteil um eine Schwel-
lerverstärkung eines Kraftfahrzeugs.
[0013] Nach einer weiteren vorteilhaften Weiterbil-
dung wird der Vorbeschnitt in dem Bereich des Aus-
gangsmaterials eingebracht, der zu einer Seitenfläche
des Bauteils rollgeformt wird. Dabei kann es vorteilhaft
sein, wenn der Vorbeschnitt nur auf einer Seite des Aus-
gangsmaterials eingebracht wird. Vorzugsweise wird der
Vorbeschnitt auf derjenigen Seite des Ausgangsmateri-
als eingebracht, der zu der Seitenfläche mit der größeren
Verformung rollgeformt wird. Dort entstehen die größe-
ren Spannungen, so daß es vorteilhaft ist, den Vorbe-
schnitt auf dieser Seite vorzusehen.
[0014] Es kann allerdings auch vorteilhaft sein, den
Vorbeschnitt auf beiden Seiten des Ausgangsmaterials
einzubringen.
[0015] Eine weitere vorteilhafte Weiterbildung ist da-
durch gekennzeichnet, daß der Vorbeschnitt in einem
Abstand von dem Bereich des Ausgangsmaterials endet,
der zur Basisfläche des Bauteils rollgeformt wird. Wenn
der Vorbeschnitt V-förmig ist, endet dessen Spitze vor-
zugsweise in einem Abstand von dem Bereich des Aus-
gangsmaterials, der zur Basisfläche des Bauteils rollge-
formt wird. Der Vorbeschnitt bzw. die Spitze des Vorbe-
schnitts endet vorzugsweise in einem geringen Abstand
von dem Bereich des Ausgangsmaterials, der zur Basis-
fläche des Bauteils rollgeformt wird. Der Abstand beträgt
vorzugsweise 0,5 bis 5 mm, ferner vorzugsweise 1 bis 3
mm, ferner vorzugsweise 1,5 bis 2 mm.
[0016] Vorteilhaft ist es, wenn das Verfahren kontinu-
ierlich durchgeführt wird. Das Verfahren kann also als
Ausgangsmaterial ein Bandmetall (auch als "Coil" be-
zeichnet) verwenden. Es ist allerdings auch möglich, als
Ausgangsmaterial eine Platine zu verwenden, aus der
mehrere, insbesondere zwei Bauteile hergestellt wer-
den. Vorteilhaft ist es, wenn zwei symmetrische Bauteile
hergestellt werden. Der Schrottbereich zwischen zwei
benachbarten Bauteilen, der quer zur Längserstreckung
der Bauteile verläuft, bildet dann vorzugsweise die Sym-
metrieachse der benachbarten Bauteile. Wenn als Aus-

1 2 



EP 2 418 024 A1

3

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

gangsmaterial ein Coil verwendet wird, ist es vorteilhaft,
wenn jeder Schrottbereich eine Symmetrieachse der je-
weils benachbarten Bauteile bildet.
[0017] Ein Ausführungsbeispiel der Erfindung wird
nachstehend anhand der beigefügten Zeichnung im ein-
zelnen erläutert. In der Zeichnung zeigt

Fig. 1 ein Ausgangsmaterial für die Herstellung einer
Schwellerverstärkung eines Kraftfahrzeugs
durch Rollprofilieren in einer Draufsicht,

Fig. 2 das Ausgangsmaterial gemäß Fig. 1 nach dem
Einbringen eines Vorbeschnitts,

Fig. 3 das Ausgangsmaterial gemäß Fig. 1 und 2 nach
dem Rollprofilieren und

Fig. 4 eine perspektivische Darstellung der Fig. 3.

[0018] Fig. 1 zeigt eine Platine aus einem geeigneten
Metall, die als Ausgangsmaterial 1 für die Herstellung
von zwei Schwellerverstärkern für ein Kraftfahrzeug
dient. Aus der linken Hälfte 2 des Ausgangsmaterials 1
wird ein rechter Schwellerverstärker hergestellt, aus der
rechten Hälfte 3 des Ausgangsmaterials 1 wird ein linker
Schwellerverstärker hergestellt. Der zwischen den Hälf-
ten 2, 3 liegende Schrottbereich 4 verläuft quer zur Läng-
serstreckung 5 des Ausgangsmaterials 1. Er bildet eine
Symmetrieachse für die Hälften 2, 3.
[0019] Wenn die Schwellerverstärker aus einem Coil
hergestellt werden würden, würde sich an die linke End-
kante 6 ein weiterer Schrottbereich anschließen sowie
das Ausgangsmaterial für eine weitere linke Schweller-
verstärkung, wobei der weitere Schrottbereich eine Sym-
metrieachse zwischen der linken Hälfte 2 und dem wei-
teren Ausgangsmaterial für die weitere linke Schweller-
verstärkung bilden würde. Diese Abfolge von Ausgangs-
material für rechte und linke Schwellerverstärkungen
würde sich dann längs des Coils entsprechend fortset-
zen.
[0020] Wie aus Fig. 1 ersichtlich ist das Ausgangsma-
terial 1 über seinen Länge beschnitten. Es weist also in
seiner Längserstreckung 5 eine variable Längskontur
auf.
[0021] Die linke Hälfte 2 und die rechte Hälfte 3 des
Ausgangsmaterials 1 bilden jeweils einen Bereich für
zwei benachbarte Bauteile, nämlich Schwellerverstär-
kungen. Wie aus Fig. 2 ersichtlich wird in den Schrottbe-
reich 4 ein Vorbeschnitt 7 eingebracht. Der Vorbeschnitt
7 wird in einer Richtung quer zur Längserstreckung 5 des
Ausgangsmaterials 1 eingebracht. Er ist V-förmig. Der
Vorbeschnitt weist eine linke Schnittkante 8 und eine
rechte Schnittkante 9 auf. Die Spitze 10 des Vorbe-
schnitts 7 ist abgerundet. Der Winkel der Schnittkanten
8, 9 zur Querrichtung des Ausgangsmaterials 1 beträgt
jeweils 5°. Vorteilhaft ist es, wenn dieser Winkel größer
als 0° und kleiner als 10° ist. Insbesondere sind Winkel-
bereiche zwischen 1° und 8° vorteilhaft, ferner Winkel

zwischen 3° und 6°. Der Radius der Spitze 10 beträgt
1,5 mm.
[0022] Nach dem Einbringen des Vorbeschnitts 7 wird
das Ausgangsmaterial 1 rollprofiliert. Hierdurch entsteht
das in Fig. 3 und 4 gezeigte, fertig rollprofilierte Doppel-
teil, in dem der Vorbeschnitt 7 nach wie vor vorhanden
ist. Das rollprofilierte Doppelteil besteht aus einer rechten
Schwellerverstärkung 11, einer linken Schwellerverstär-
kung 12 und dem dazwischen befindlichen Schrottbe-
reich 4. Die Schwellerverstärkungen 11, 12 weisen ein
Hutprofil auf. Das Hutprofil umfaßt eine Basisfläche 13
und Seitenflächen 14, 15, 16, 17. Die Seitenflächen 14,
15 liegen auf der Seite des Vorbeschnitts 7 der Basisflä-
che 13, die Seitenflächen 16, 17 liegen auf der gegen-
überliegenden Seite der Basisfläche 13. Die Seitenflä-
chen 14, 16 schließen sich an die Basisfläche 13 an. Sie
verlaufen in einem im wesentlichen rechten Winkel zur
Basisfläche 13. Die Seitenflächen 15, 17 schließen sich
an die Enden der Seitenflächen 14, 16 an. Sie verlaufen
im wesentlichen parallel zur Basisfläche 13, und zwar
jeweils von der Basisfläche 13 weg nach außen.
[0023] Wie aus Fig. 4 ersichtlich wird der Vorbeschnitt
7 in den Bereich des Ausgangsmaterials 1 eingebracht,
der zu einer Seitenfläche 14, 15 des Bauteils, nämlich
der Schwellerverstärkung 12, 13 rollgeformt wird. Dabei
endet der Vorbeschnitt 7, nämlich die Spitze 10 des Vor-
beschnitts 7, in einem Abstand von dem Bereich des Aus-
gangsmaterials 1, der zur Basisfläche 13 des Bauteils
rollgeformt wird. Der Abstand der Spitze 10 von der Ba-
sisfläche 13 beträgt 1,5 mm.
[0024] Nach dem Rollformen werden die Bauteile,
nämlich die Schwellerverstärkungen 12, 13, abgeschnit-
ten. Die linke Schwellerverstärkung 13 wird längs des
rechten Randes 18 des Schrottbereichs 4 abgeschnitten.
Der rechte Schwellerverstärker 12 wird längs des linken
Randes 19 des Schrottbereichs 4 abgeschnitten. Der
Vorbeschnitt 7 liegt vollständig innerhalb des Schrottbe-
reichs 4. Die Schnittkanten 8, 9 des Vorbeschnitts 7 sind
also von den Rändern 18, 19 beabstandet.
[0025] Durch das Einbringen eines bestimmten Vor-
beschnitts im Schrottbereich (Übergangsbereich) vom
linken Teil zum rechten Teil eines Doppelteils oder von
benachbarten Teilen auf einem Coil ist es möglich, ein
stark in der Breite variierendes Bauteil, beispielsweise
eine Schwellerverstärkung in Form eines Hutprofils, mit-
tels variablem Rollformen herzustellen. Ein Rollformen
wird als variabel bezeichnet, wenn der Querschnitt des
Bauteils variabel ist, wenn also die Breite des Ausgangs-
materials variabel ist. Das Verfahren kann mit besonde-
rem Vorteil bei symmetrischen Bauteilen angewendet
werden, wie sie bei Kraftfahrzeugen (linksrechts) häufig
vorkommen.
[0026] Bisher ist es technisch nicht möglich, ein Bauteil
für ein Kraftfahrzeug innerhalb der in der Automobilindu-
strie üblicherweise geforderten Toleranzen mittels varia-
blem Rollprofilieren herzustellen, wenn das Bauteil eine
starke Querschnittsveränderung innerhalb des Bauteils
aufweist. Durch die Erfindung wird dies ermöglicht. Der
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Vorbeschnitt wirkt als Entlastungsschnitt, der Spannun-
gen beim weiteren Umformen durch Rollprofilieren ver-
mindert oder verhindert.
[0027] Vor dem ersten Rollprofiliergang kann mit ei-
nem Stanzwerkzeug ein Vorbeschnitt im jeweiligen
Schrottbereich (Übergangsbereich) eines Doppelteils
oder benachbarter Teile auf einem Coil geschnitten wer-
den. Der Vorbeschnitt kann als Formschnitt ausgeführt
werden, beispielsweise in einer V-Form oder in einer an-
deren geeigneten Form. Danach durchläuft die Platine
oder das Band (Coil) die nachfolgenden Profilrollen bis
zum Fertiggang. Das Doppelteil oder eine Reihe von Tei-
len auf einem Coil werden zusammenhängend rollprofi-
liert. Bei Platinenfertigung kann die Anfertigung der Au-
ßenkontur durch eine Presse erfolgen, bei einer Ferti-
gung von einer Coil kann die Anfertigung der Außenkon-
tur durch Schneidrollen erfolgen. Der Vorbeschnitt kann
synchron mit dem Außenbeschnitt durchgeführt werden.
Es ist allerdings auch möglich, den Vorbeschnitt vor oder
nach dem Außenbeschnitt durchzuführen.

Patentansprüche

1. Verfahren zum Herstellen von Bauteilen, insbeson-
dere von Bauteilen für Kraftfahrzeuge, bei dem die
Bauteile (11, 12) durch Rollprofilieren aus einem
Ausgangsmaterial (1) mit einer Längserstreckung
(5) hergestellt werden,
dadurch gekennzeichnet,
daß vor dem Rollprofilieren in den Schrottbereich (4)
des Ausgangsmaterials (1), der zwischen den be-
nachbarten Bereichen für zwei Bauteile (11, 12) liegt,
ein Vorbeschnitt (7) in einer Richtung quer zur Läng-
serstreckung (5) des Ausgangsmaterials (1) einge-
bracht wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daß der Vorbeschnitt (7) V-förmig ist, wo-
bei die Spitze (10) des V vorzugsweise abgerundet
ist.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daß auf beiden Seiten des Aus-
gangsmaterials (1) ein Vorbeschnitt (7) eingebracht
wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daß auf einer Seite des Ausgangs-
materials (1) ein Vorbeschnitt (7) eingebracht wird.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, daß das Aus-
gangsmaterial (1) vor dem Rollprofilieren über seine
Länge beschnitten wird.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, daß das Bauteil

(11, 12) nach dem Rollprofilieren abgeschnitten
wird.

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, daß das Bauteil
(11, 12) ein U-Profil oder ein Hutprofil mit einer Ba-
sisfläche (13) und Seitenflächen (14, 15, 16, 17) auf-
weist.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daß der Vorbeschnitt (7) in dem Bereich
des Ausgangsmaterials (1) eingebracht wird, der zu
einer Seitenfläche (14, 15) des Bauteils (12, 13) roll-
geformt wird.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daß der Vorbeschnitt (7) in einem Abstand
von dem Bereich des Ausgangsmaterials (1) endet,
der zur Basisfläche (13) des Bauteils (12, 13) rollge-
formt wird.

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, daß das Verfahren
kontinuierlich durchgeführt wird.
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