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(54) VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINES KRAFTFAHRZEUGBAUTEILS SOWIE HALBZEUG

AUS LEICHTMETALL

(67)  Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Herstellung eines Kraftfahrzeugbauteils (1) aus einer
Leichtmetalllegierung, gekennzeichnet, durch folgende
Verfahrensschritte:

- Extrudieren eines Strangpressprofils (6) mit im Quer-
schnitt mindestens zwei voneinander verschiedenen
Wandstarken (W1, W2, W3, W4, W5),

- Aufwickeln des Strangpressprofils (6) zu einem Coil (5),
- Abwickeln des Coils (5),

- Umformen zu dem Kraftfahrzeugbauteil (1), wobei vor
oder nach dem Umformen vereinzelt wird.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Herstellung eines Kraftfahrzeugbauteils gemaf den
Merkmalen im Patentanspruch 1.

[0002] Die vorliegende Erfindung betrifft weiterhin ein
Halbzeug aus Leichtmetall, gemaR den Merkmalen im
Oberbegriff von Patentanspruch 11.

[0003] Aus dem Stand der Technik ist es bekannt,
Kraftfahrzeugbauteile mit einem Blechumformverfahren
aus warm- oder kaltgeformtem Blechband herzustellen.
Hierzu wird Platinenmaterial bereitgestellt, das in ein
oder mehr Formgebungsschritten, beispielsweise durch
Tiefziehen oder Pressumformen mit einer dreidimensio-
nalen Kontur versehen wird.

[0004] Um Kraftfahrzeugbauteile mit voneinander ver-
schiedenen Festigkeitseigenschaften herzustellen, istes
ferner bekannt Tailored Blanks zu verarbeiten. Hierbei
werden beispielsweise durch Schweilten warm- und kalt-
gewalzte Bleche mit voneinander verschiedener Wand-
starke zusammengefligt, was als Tailor Welded Strip
bzw. Tailor Welded Blank bekannt ist. Auch ist es be-
kannt, Blechbander oder Platinen so zu walzen, dass
voneinander verschiedene Wandstarken hergestellt
werden, was als Tailor Rolled Blank bekannt ist.

[0005] Ein alternatives Herstellungsverfahren sieht
vor, dass als Ausgangsmaterial ein Strangpressprofil
verwendet wird. Hierbei wird eine Leichtmetalllegierung
stranggepresst bzw. extrudiert, wobeiim Querschnitt des
extrudierten Profils voneinander verschiedene Wand-
starken hergestellt werden. Ein solches Strangpresspro-
fil wird zumeist in einer Léange von beispielsweise bis zu
60 m hergestellt. Zur Weiterverarbeitung muss jedoch
das Strangpressprofil oder aber vereinzelte Stiicke da-
von transportiert werden, was mitunter logistische und
transporttechnische Schwierigkeiten bereitet bzw. hohe
Kosten mit sich bringt.

[0006] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es da-
her, ein Verfahren aufzuzeigen, mit dem es moglich ist
Kraftfahrzeugbauteile mit voneinander verschiedenen
Wandstarken einfach, effektiv und kostengtinstig, gera-
de in grofRen Stlickzahlen herzustellen.

[0007] Die zuvor genannte Aufgabe wird erfindungs-
gemal mit einem Verfahren zur Herstellung eines Kraft-
fahrzeugbauteils aus einer Leichtmetalllegierung, mit
den Merkmalen im Patentanspruch 1 geldst.

[0008] Eingegenstandlicher Teil der Aufgabe wird wei-
terhin mit den Merkmalen im Patentanspruch 11 geldst.
[0009] Vorteilhafte Ausgestaltungsvarianten des erfin-
dungsgemafien Verfahrens sind in den abhangigen Pa-
tentanspriichen beschrieben.

[0010] Demnach ist vorgesehen, dass zunachst ein
Strangpressprofil extrudiert wird mit im Querschnitt min-
destens zwei voneinander verschiedenen Wandstéarken.
Dieses Strangpressprofil wird nunmehr zu einem Coil
aufgewickelt. Auf dem Coil kann das Strangpressprofil
mit im Querschnitt voneinander verschiedenen Wand-
starken somit gelagert und/oder transportiert werden.
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Soll dieses nunmehr an einem Produktionsort weiter ver-
arbeitet werden, wird das Strangpressprofil von dem Coil
abgewickelt und durch umformtechnische Bearbeitung
zu dem Kraftfahrzeugbauteil weiterverarbeitet. Nach
dem Abwickeln und vor dem Umformen kann ein Verein-
zeln zu Platinen stattfinden. Im Rahmen der Erfindung
ist es jedoch auch mdglich, dass das von dem Coil ab-
gewickelte Strangpressprofil umgeformt wird und erst
nach dem Umformen ein Vereinzeln stattfindet. Wird das
Umformen auf einem Folgeverbundwerkzeug mit in Rei-
he nacheinander geschalteten Bearbeitungsschritten
durchgefiihrt, kann auch ein Vereinzeln wahrend des
Umformens durchgefiihrt werden. Somit kénnen gerade
kleinere Bauteile, wie Kraftfahrzeug-Pedalplatten, Halte-
clips zur Montage, jedoch auch groRRere Blechbauteile,
beispielsweise eine Kraftfahrzeugsaule, KFZ-Trager,
Saulenverstarkungen, ein Dachholm, ein Schweller oder
ahnliches hergestellt werden.

[0011] Es kann durch die Formgebungsfreiheitsgera-
de beim Extrudieren ein Querschnitt hergestellt werden,
der den zu erwartenden Belastungen des Kraftfahrzeug-
bauteils angepasst ist durch voneinander verschiedene
Wandstéarken. Insbesondere erfolgt eine Entkoppelung
von Strangpressen und Umformen. Durch das Aufwi-
ckeln zu dem Coil kann ein jeweiliger Coil platzsparend
gelagert werden, jedoch auch mit leichtem logistischen
Aufwand und damit verbundenen geringen Kosten trans-
portiert werden. Das Abwickeln des Coils kann dann wie-
derum in Abhangigkeit der Taktzeit der nachfolgenden
Umform- bzw. Weiterverarbeitungsoperation erfolgen.
Die Weiterverarbeitung ist somit vollstdndig vom Strang-
pressen selbst entkoppelt.

[0012] Weiterhin ist es erfindungsgemal bevorzugt
vorgesehen, dass das von dem Coil abgewickelte
Strangpressprofil, auch Bandmaterial genannt, vor dem
Vereinzeln geglattet wird. Insbesondere durchlauft die-
ses einen Dreirollenglatter.

[0013] Damit sich das Strangpressprofil zu einem Coil
aufwickeln und ein stabiler Coil bilden lasst, ist insbeson-
dere an den auleren Randbereichenim Querschnitteine
in Relation zu den anderen Wandstéarken jeweils groRRere
Wandstérke ausgebildet. Besonders bevorzugt werden
die zumindest zwei Wandstarken insbesondere die
Wandstarken der auReren Randbereiche im Wesentli-
chen gleich grof3 ausgebildet.

[0014] Eine im Querschnitt schiefe Wickellage des
Coils wird hierdurch erfindungsgemaR vermieden.
[0015] Besonders bevorzugt wird ein Strangpresspro-
fil extrudiert mit im Querschnitt zwei nebeneinanderlie-
genden Wandstéarken, die um mehr als 50%, insbeson-
dere mehr als 75% und bevorzugt mehr als 100% von-
einander abweichen, wobei ein Ubergangsbereich in
Querrichtung kleiner 10 mm ist. Betragt somit eine Wand-
starke beispielsweise 2 mm, weist die unmittelbar an-
grenzende Wandstarke bevorzugt mehr als 4 mm, mithin
eine um mehr als 100% groRere Wandstarke auf. Der
Ubergangsbereich ist bevorzugt in Querrichtung kleiner
10 mm ausgebildet. Es ist auch mdglich in dem Strang-
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pressprofil im Querschnitt drei Wandstarken vorzusehen
mit einem Ubergangsbereich groRer 1 mm sowie einen
anderen Ubergangsbereich gréRer 10 mm.

[0016] Besonders bevorzugt wird eine 7000er- oder
6000er Aluminiumlegierung weiterverarbeitet, wobeiins-
besondere ein Strangpressprofil mit einer Breite von 30
bis 500 mm, besonders bevorzugt 150 bis 400 mm ex-
trudiert wird. Die Wandstarke liegt im bevorzugten Be-
reich zwischen 1 bis 10 mm. Jeweils im Querschnitt ne-
benaneinander liegende Wandstarken sind voneinander
verschieden, jedoch im vorgenannten Intervall.

[0017] Es ist erfindungsgemaR weiterhin optional vor-
gesehen, dass das von dem Coil abgewickelte Strang-
pressprofil in LAngsrichtung zumindest abschnittsweise
gewalzt wird.

[0018] Besonders bevorzugt wird ein Coil mit einem
Durchmesser von 1000 mm bis 2000 mm und einem Ge-
wicht von bevorzugt 500 kg bis 1000 kg aufgewickelt.
[0019] Die Umformung wird weiterhin bevorzugt in ei-
nem Folgeverbundwerkzeug durchgefiihrt. Insbesonde-
re bei der Herstellung von kleineren Bauteilen, werden
in dem Folgeverbundwerkzeug mindestens zwei der
nachfolgenden Prozessschritte ausgefihrt:

- Dehnen und/oder Recken und/oder Strecken der
Platine bzw. des von dem Coils abgewickelten
Strangpressprofils,

- Randbeschnitt der Platine bzw. des von dem Coils
abgewickelten Strangpressprofils,

- Umformen zu dem Kraftfahrzeugbauteil,
- Lochstanzen,

- Lochformen,

- Vereinzeln.

[0020] Die Reihenfolge ist dabei untereinander wahl-
bar. Es kénnen auch Prozessschritte miteinander kom-
biniert werden, beispielsweise kann das Umformen und
das Lochstanzen oder das Lochformen miteinander
kombiniert werden.

[0021] Weiterhin ist es besonders vorteilig, wenn dem
Folgeverbundwerkzeug eine Stapelanlage bzw. Sortier-
anlage und/oder eine Verpackungsanlage nachgeschal-
tet sind. Hier kdnnen dann die einzelnen hergestellten
Bauteile gesammelt werden und wiederum einem weite-
rem Lagerort oder einer weiteren Produktion zugefihrt
werden.

[0022] Besonders bevorzugt sind mit dem Folgever-
bundwerkzeug Taktzeiten von 0,3 bis 3 Sekunden, ins-
besondere 0,4 bis 1 Sekunden mdglich. Besonders be-
vorzugt wird eine Taktzeit von 0,5 Sekunden durchge-
fuhrt.

[0023] Damit die Produktion mdglichst unterbre-
chungsfrei durchgefiihrt wird, wird das Coilmaterial durch
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einen Flgeprozess als Endlosmaterial zugefiihrt. Ist der
Coil annéhernd bzw. vollstdndig abgewickelt, kann ent-
weder mit kurzer Unterbrechungszeit oder aber unter-
brechungsfrei ein weiterer Coil nachgefiihrt werden und
die zwei Stirnseiten vom Ende des letzten Coils und An-
fang des neuen Coils miteinander gefiigt werden, so dass
der Produktionsprozess annahernd Unterbrechungsfrei
fortgefiihrt wird. Bevorzugt wird ein Hei3pressschweilien
verwendet.

[0024] Weitere Vorteile, Merkmale, Eigenschaften und
Aspekte der vorliegenden Erfindung sind Gegenstand
der nachfolgenden Beschreibung. Bevorzugte Ausge-
staltungsvarianten werden in den schematischen Figu-
ren dargestellt. Diese zeigen:

Figur 1abisc ein erfindungsgemal hergestelltes
Kraftfahrzeugbauteil mit Schnittansicht
sowie Querschnittsansicht des Strang-
pressprofils vor der Umformtechni-
schen Bearbeitung,

Figur 2 eine erfindungsgemafRe Produktions-
anlage in Seitenansicht,

Figur 3 eine erfindungsgemafle Produktions-
anlage mit Folgeverbundwerkzeug in
Draufsicht,

einen schematischen Verfahrensab-
lauf und

Figur 4

Figur 5a bis e  verschiedene Querschnittskonfigurati-

onen des Strangpressprofils.

[0025] Figur1zeigteinerfindungsgemaf hergestelltes
Kraftfahrzeugbauteil 1, beispielsweise Schlosstrager
oder auch Kihlerquertrager genannt. Dieser weist ins-
besondere verschiedene Montageldcher 2 aber auch
Durchfiihrungen 3 mit beispielsweise umgestellten Kan-
ten auf. Geman der Schnittlinie b-b sind drei voneinander
verschiedene Wandstarken ausgebildet, W1, W2, W3
mit jeweils kurzen dazwischen liegenden Ubergangsbe-
reichen U, welche sich in Querrichtung Q erstrecken. Die-
se Wandstarken W1, W2, W3 werden gemaR Figur 1c
durch ein Strangpressprofil 6 mit im Querschnitt vonein-
ander verschiedenen Wandstarken W1, W2, W3 und ei-
ner Breite B als Ausgangsmaterial bzw. Halbzeug her-
gestellt. Gut zu erkennen ist, dass die Wandstarken W2
und W3 jeweils die aulRenliegende Wandstérke an einem
aulenliegenden Randbereich 4 ist. Somit kann ein sol-
ches im Querschnitt aufgewickeltes Halbzeug zu einem
Coil 5 aufgewickelt werden und in weiterer Verarbeitung
geman Figur 1b durch Umformen das Kraftfahrzeugbau-
teil hergestellt werden.

[0026] GemaR Figur 2 ist jedoch ein im Querschnitt
anders gestaltetes Strangpressprofil 6 mit finf Wand-
starken W1, W2, W3, W4, W5 dargestellt. Die Wandstar-
ke W4 und W2 sind jedoch annahernd gleich, so dass
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auch hier aufgrund des Querschnittes ein Aufwickeln zu
dem Coil 5 erméglicht wird. W1, W2, W3, W5 kdnnen
jeweils untereinander gleich sein oder voneinander ver-
schiedenen sein, sind jedoch insbesondere von W2 bzw.
W4 verschieden. Um nunmehr das aufgewickelte
Strangpressprofil 6 zu vereinzeln, wird dieses abgewi-
ckelt und in eine Glattanlage 7 geglattet. Dieses Strang-
pressprofil 6 kann dann in einer Umformanlage 13, bei-
spielsweise einer Umformpresse zu einem Kraftfahr-
zeugbauteil 1 umformtechnisch verarbeitet werden.
[0027] Figur 3 zeigt eine Draufsicht einer erfindungs-
gemalen Produktionsanlage. Zunachst wird das Strang-
pressprofil 6 auf einem Coil 5 bereitgestellt und dann
abgewickelt und in eine Drei-Walzen-Glattanlage 7 ge-
fuhrt. Im Anschluss daran kann eine Vereinzelungsvor-
richtung 8 vorgesehen sein, in der das geglattete Strang-
pressprofil zu einzelnen Platinen 9 vereinzelt wird. Alter-
nativ istes moglich, das geglattete Strangpressprofil, bei-
spielsweise in Form eines Blechbandes der weiteren
Verarbeitung zuzufiihren. Die Platinen 9 bzw. das Blech-
band werden einem Folgeverbundwerkzeug 10 zuge-
fuhrt, wobei in dem Folgeverbundwerkzeug 10 eine
Dehnanlage 11, eine Beschneideanlage 12, eine Umfor-
manlage 13 sowie eine Loch- und Stanzvorrichtung 14
vorhanden sind. Im Falle der Zufiihrung von Platinen 9
ist das Folgeverbundwerkzeug 10 insbesondere als
Transferpresse bzw. Presse mit mehreren Werkzeugstu-
fen ausgebildet. Im Falle der Zufiihrung eines endlosen
Bandes werden in dem Folgeverbundwerkzeug 10 die
einzelnen Werkzeugoperationen durch Weitertransport
des Bandes angelaufen. Uber eine Dreiachsentrans-
porteinheit 15 kénnen die Platinen 9 sowohl dem Folge-
verbundwerkzeug 10 zugeflihrt werden als auch inner-
halb des Folgeverbundwerkzeuges 10 Uberfiihrt werden
sowie aus dem Folgeverbundwerkzeug 10 entnommen
werden, zu einer Stapelanlage 16 und einer dieser nach-
geschalteten Verpackungsanlage 17.

[0028] Figur 4 zeigt einen schematischen Verfahrens-
ablauf. Zunachst wird ein nicht naher dargestellter Me-
tallblock aus Leichtmetall stranggepresst zu einem ex-
trudierten Strangpressprofil 6 mit voneinander verschie-
dener Wanddicke. Das Strangpressprofil 6 wird dann zu
einem Coil 5 aufgewickelt. Sodann erfolgt gerade ein er-
findungsgemaRer Vorteil, eine Entkoppelung des Wei-
terverarbeitungsprozesses von dem Stangpressprozess
selber. Das als Coil 5 bevorratete Halbzeug in Form eines
Strangpressprofils 6 kann von dem Coil 5 abgewickelt
werden und einer Weiterverarbeitung zugefiihrt werden.
Die Weiterverarbeitung kann dann beispielsweise in ei-
nem Folgeverbundwerkzeug 10 durchgefiihrt werden.
Das abgewickelte Strangpressprofil 6 kann jedoch auch
zu Platinen 9 vereinzelt werden, die jeweils einzeln wei-
terverarbeitet werden.

[0029] Figur 5a bis e zeigen im Querschnitt voneinan-
der verschiedene Querschnitte des Extrusionsprofils.
[0030] Figur 5a zeigt eine Querschnittsansicht eines
Strangpressprofils 6 mit drei voneinander verschiedenen
Wandstarken W1, W2, W3. W1 und W3 sind annédhernd
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gleich dick ausgebildet. W2 ist demgegeniiber diinner
ausgebildet. Zwischen den Wandstéarken W1 und W2 er-
streckt sich ein Ubergangsbereich U in Querrichtung Q
und zwischen Wandstérke W2 und W3 ebenfalls ein
Ubergangsbereich U in Querrichtung Qa. In dem Uber-
gangsbereich U nimmt die Wandstérke linear ab bzw.
linear zu. Das gesamte Strangpressprofil 6 weist eine
Breite B auf. Besonders kleine Ubergangsbereiche U in
der GréRenordnung der niedrigen Wandstarke lassen
sich somit erfindungsgeman aus dem vom Coil 5 abge-
wickelten Strangpressprofil 6 herstellen und sind flexibel
abgewalzten Blechplatinen oder verschweifldten Blech-
platinen unterschiedlicher Wandstarke liberlegen.
[0031] Figur 5b zeigt eine alternative Ausgestaltungs-
variante eines Strangpressprofils 6. Dieses weist eben-
falls drei Wandstarken W1, W2, W3 auf. W1 und W3 sind
annahernd gleich dick ausgebildet. W2 ist demgegen-
Uber diinner ausgebildet. Zwischen W2 und W3 erstreckt
sich ein linearer Ubergangsbereich U. Der Ubergang von
Wandstérke W1 zu W2 erfolgt nach dem Prinzip einer
umgestellten Kante bzw. eines Ubergangsradius.
[0032] Figur 5c zeigt eine alternative Ausgestaltungs-
variante mit zwei voneinander verschiedenen Wandstar-
ken W2 und W3. W2 ist dabei kleiner als W3 ausgebildet.
Der Ubergangsbereich U erfolgt mit einem Wanddicken-
sprung 18 stufenartig.

[0033] Figur 5d zeigt eine alternative Ausgestaltungs-
variante mit finf voneinander verschiedenen Wandstar-
ken W1, W2, W3, W4, W5. Als Besonderheit bei der Aus-
gestaltungsvariante geman Figur 5d ist, dass die Wand-
dickenubergadnge bzw. Wanddicken nicht nur an einer
Seite mithin beispielsweise einer in Figur 5a dargestell-
ten Oberseite 19 ausgebildet sind sondern auch an einer
Unterseite 20 ausgebildet sind. Die Wanddickenspriinge
bzw. Ubergange sind somit gegeniiber einer Mittellangs-
achse MLA an beiden Seiten 19, 20 des Querschnitts
ausgebildet. Insbesondere ist der sich ergebende Ab-
stand 21 zwischen Oberseite 19 und Unterseite 20 Uber
mindestens die Halfte der Breite B derart ausgebildet.
Insbesondere wird dabei ein Abstand 21 zwischen Ober-
seite 19 und Unterseite 20 ausgebildet, so dass beim
Aufwickeln zu dem Coil 5 hinreichende Flachenteile der
Oberseite 19 und der Unterseite 20 aneinander anliegen.
[0034] Figur 5e zeigt eine weitere Ausgestaltungsva-
riante, wobei hier flinf voneinander verschiedene Wand-
starken W1, W2, W3, W4, W5 vorhanden sind. An der
Unterseite 19 sowie an der Oberseite 20 sind im mittleren
Bereich jeweils Einmuldungen 21 ausgebildet, so dass
eine Wandstarke W3, W4 mit degressiven bzw. progres-
siven Ubergang zur dickeren Wandstirke W2 ausgebil-
det ist. Auch hier sind Wandstéarkenunterschiede bzw.
Dickenspriinge oder Dickenlibergéange jeweils beidseitig
einer Mittellangsachse MLA ausgebildet. Daraus ergibt
sich der Vorteil, dass beispielsweise in den Bereichen
niedriger Wandstarke W3, W4 die Umformungseigen-
schaften, beispielsweise fir ein Biegen oder Abkanten
positiv beeinflusst werden. Im Bereich der Wandstarke
W3 kann beim Umformen der in der Bildebene linke Teil
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Querschnitts gezielt leicht nach unten abgebogen

werden, wahrend im Bereich der Wandstarke W4 der in
der Bildebene rechte Teil des Querschnitts gezielt leicht
nach oben abgebogen werden kann.

Bezugszeichen:

[0035]

1- Kraftfahrzeugbauteil

2- Montageloch

3- Durchfiihrung

4 - Randbereich

5- Coil

6 - Strangpressprofil

7- Glattanlage

8- Vereinzelungsvorrichtung
9- Platine

10-  Folgeverbundwerkzeug
11- Dehnanlage

12-  Beschneideanlage

13- Umformanlage

14 - Loch- und Stanzvorrichtung
15-  Dreiachsentransporteinheit
16 -  Stapelanlage

17 - Verpackungsanlage

18 -  Wanddickensprung

19-  Oberseite

20- Unterseite

21-  Einmuldung

B- Breite

MLA -  Mittelldngsachse

Q- Querrichtung

U- Ubergangsbereich

W1 - Wandstarke

W2 - Wandstarke

W3 - Wandstarke

W4 - Wandstarke

W5 - Wandstarke
Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Kraftfahrzeugbau-

teils (1) aus einer Leichtmetalllegierung, gekenn-
zeichnet, durch folgende Verfahrensschritte:

- Extrudieren eines Strangpressprofils (6) mitim
Querschnitt mindestens zwei voneinander ver-
schiedenen Wandstarken (W1, W2, W3, W4,
W5),

- Aufwickeln des Strangpressprofils (6) zu einem
Coil (5),

- Abwickeln des Coils (5),

- Umformen zu dem Kraftfahrzeugbauteil (1),
wobei vor oder nach dem Umformen vereinzelt
wird.
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2,

10.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass im Querschnitt zwei nebeneinander-
liegende Wandstarken (W1, W2) extrudiert werden,
die insbesondere mehr als 50%, bevorzugt 75% und
ganz besonders bevorzugt mehr als 100% vonein-
ander abweichen, insbesondere auf einem in Quer-
richtung (Q) orientierten Ubergangsbereich kleiner
10mm.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass im Querschnitt an
den Randbereichen (4) jeweils eine in Relation zu
den anderen Wandstarken (W1, W2, W3, W4, W5)
groRere Wandstarke (W1, W2, W3, W4, W5) aus-
gebildet ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass eine 7000er oder
6000er Aluminiumlegierung extrudiert wird, wobei
bevorzugt ein Strangpressprofil (6) mit einer Breite
von 50 mm bis 500 mm und einer Wandstéarke von
1 bis 10 mm extrudiert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass ein Coil (5) mit einem
Durchmesser von 500 mm bis 2000 mm und einem
Gewicht von bevorzugt 500 kg bis 1000 kg aufgewi-
ckelt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Umfor-
men und/oder Vereinzeln in einem Folgeverbund-
werkzeug durchgefihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Folgeverbundwerkzeug (10)
mindestens zwei der folgenden Prozessschritte aus-
fihrt: Strecken der Platine (9) oder des abgewickel-
ten Coils (5), Randbeschnitt der Platine (9) oder des
abgewickelten Coils (5), Umformen zu dem Kraft-
fahrzeugbauteil (1), Lochstanzen, Lochformen.

Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass mit dem Folgeverbundwerk-
zeug (10) Taktzeiten von 0,3 bis 3s, insbesondere
0,4 bis 1 s durchgefiihrt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass der abgewickelte Coil
(5) durch einen Fugeprozess mit einem folgenden
Coil (5) als Endlosmaterial zugefiihrt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass ein Dickensprung
(18) bzw. Ubergang zwischen den voneinander ver-
schiedenen Wandstarken (W1, W2, W3, W4, W5)
auf einer Oberseite (19) und/oder Unterseite (20)
des Strangpressprofils (6) hergestellt wird.



9 EP 3 170 570 A1

11. Halbzeug aus einem extrudierten Strangpressprofil
(6) aus Leichtmetall, wobei das Strangpressprofil (6)
im Querschnitt mindestens zwei voneinander ver-
schiedene Wandstarken (W1, W2, W3, W4, W5) auf-
weist, dadurch gekennzeichnet, dass das Strang-
pressprofil (6) als Coil (5) aufgewickelt ist.
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