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(54) Title: METHOD AND DEVICE FOR PRODUCING TAILORED SHEET-METAL STRIPS

(54) Bezeichnung : VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUM HERSTELLEN VON MASSGESCHNEIDERTEN
BLECHBANDERN

2.1 ¢
Fig.1 %

(57) Abstract: The invention relates to a method for producing tailored sheet-metal strips (12), in which at least one sheet-metal
strip (1) with a substantially planar surface is connected, along its longitudinal edge and in a bonded manner, to at least one further
web-shaped semi-tinished product (2) consisting of metal, said at least one further web-shaped semi-finished product (2) differing
from the at least one sheet-metal strip (1) by virtue of at least one of its propetrties, and the at least one sheet-metal strip (1) and said
at least one further web-shaped semi-finished product (2) being fed continuously to at least one assembly station (10). The invention
is characterised in that a web-shaped semi-finished product (2) with a three-dimensional structure (2.1), a hollow profile, and/or a
plurality of recesses (2.2) and/or holes (2.3, 2.4) positioned consecutively along the longitudinal edge thereof, is used as said at least
one turther web-shaped semi-tinished product (2) that is fed to the assembly station (10). A device for carrying out this method is
also claimed.

(57) Zusammenfassung:
[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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SI, SK, SM, TR), OAPI (BF, BJ, CF, CG, CI, CM, GA, Veriffentlicht:
GN, GQ, GW, ML, MR, NE, SN, TD, TG).

—  mit internationalem Recherchenbericht (Artikel 21 Absatz

3)

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von mafigeschneiderten Blechbédndern (12), bei dem mindestens ein
Blechband (1), das eine im Wesentlichen ebene Oberfldche aufweist, entlang seiner Langskante mit mindestens einem weiteren
bahnférmigen Halbzeug (2) aus Metall stoffschliissig verbunden wird, wobei sich das mindestens eine weitere bahnformige
Halbzeug (2) hinsichtlich mindestens einer seiner Eigenschaften von dem mindestens einen Blechband (1) unterscheidet, und
wobei das mindestens eine Blechband (1) und das mindestens eine weitere bahnformige Halbzeug (2) mindestens einer
Fiigestation (10) kontinuierlich zugefiihrt werden, dadurch gekennzeichnet, dass als das mindestens eine weitere bahnfdrmige
Halbzeug (2), welches der Fiigestation (10) zugeflihrt wird, ein bahnférmiges Halbzeug (2) verwendet wird, das eine
dreidimensionale Struktur (2.1), ein Hohlprofil und/oder eine Vielzahl von entlang seiner Langskante aufeinanderfolgenden
Ausnehmungen (2.2) und/oder Lochern (2.3, 2.4) aufweist. Ferner wird eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens
beansprucht.
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Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von

maBgeschneiderten Blechbindern

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von
malRgeschneiderten Blechbadndern, bei dem mindestens ein
Blechband, das eine im Wesentlichen ebene Oberfliche
aufweist, entlang seiner La&ngskante mit mindestens einem
welteren bahnfdérmigen Halbzeug aus Metall stoffschliissig
verbunden wird, wobei sich das mindestens eine weitere
bahnfoérmige Halbzeug hinsichtlich mindestens einer seiner
Eigenschaften von dem mindestens einen Blechband
unterscheidet, und wobei das mindestens eine Blechband und
das mindestens eine weitere bahnfdrmige Halbzeug mindestens
einer Figestation kontinuierlich zugefliihrt werden. Ferner
betrifft die Erfindung eine Vorrichtung zum Herstellen von
maflgeschneiderten Blechbé&ndern, umfassend mindestens eine
Fligestation, mindestens eine Bandzufihrungseinrichtung zum
Zufihren mindestens eines Blechbandes in die Filigestation,
mindestens eine weitere Zufiihrungseinrichtung zum Zufihren
mindestens eines weiteren bahnfdérmigen Halbzeuges aus Metall
in die Figestation, wobeil in der Fligestation ein
stoffschllssiges Fligen des mindestens einen Blechbandes
entlang seiner Langskante mit dem mindestens einen weiteren

bahnférmigen Halbzeug erfolgt.

Beim Einsatz von Bauteilen aus Metall, insbesondere im
Kraftfahrzeugbau, wird beil belastungsrechter Auslegung groBer
Wert auf ein geringes Gewicht des Bauteils gelegt. Dies wird
Ublicherweise durch den Einsatz wvon sogenannten ,Tailored

Blanks™ erreicht. Dabei handelt es sich um mafBgeschneiderte
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Blechplatinen, die aus miteinander verschweilfiten Platinen-
zuschnitten unterschiedlicher Blechdicke, Werkstoffgiite
und/oder Oberflachenbeschaffenheit zusammengesetzt sind.
~Tailored Blanks™ ermdglichen, verschiedene Stellen des
spédteren Bauteils an lokale Belastungen anzupassen, was
andernfalls zus&tzliche Verstdrkungsteile erfordert. Vorteile
von ,Tailored Blanks™ sind die Einsparung von Gewicht und
Fertigungskosten. Flr eine wirtschaftliche Herstellung wvon
belastungsgerecht ausgelegten Bauteilen ist allerdings eine
diskontinuierliche Verarbeitung von malgeschneiderten
Platinen nicht immer zufriedenstellend. Daher wurden malge-
schneiderte Metallbadnder (,Tailored Strips"™) entwickelt, die
in Folgeverbundwerkzeugen verarbeitet bzw. aus denen durch
Rollformen profilierte Bauteile hergestellt werden kdnnen.
Zur Herstellung von ,Tailored Strips"™ werden Ublicherweise
zwel oder drei Blechbdnder unterschiedlicher Dicke, Glte
und/oder Oberflachenbeschaffenheit miteinander entlang ihrer
Langskante kontinuierlich verschweilt. Hierzu werden die
einzelnen Blechbd&nder (Spaltbander), die als Coils angelie-
fert werden, nach dem Abwickelprozess in Richtmaschinen
geebnet. Im Anschluss daran erfolgt eine Kantenbearbeitung
zur Vorbereitung der miteinander zu verschweifenden Blech-
kanten. Sodann werden die Blechb&dnder in einer Laserschweil-
station im Durchlauf miteinander verschweiBt. Nach dem
Fligeprozess wird das so hergestellte maBgeschneiderte
Metallband zu einem Coll aufgehaspelt oder mittels einer

Schneideinrichtung in eine Vielzahl von Platinen quergeteilt.

sTailored Strips™ stellen eine bewdhrte Technologie dar.
Gleichwohl wird laufend nach Méglichkeiten gesucht, diese
Technologie weiter zu entwickeln, so dass zur Fertigstellung

von aus ,Tailored Strips"™ hergestellten Endprodukten weniger
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Prozessschritte in der Weiterverarbeitung durchlaufen werden
missen. Insbesondere wird nach L&sungen gesucht, die es
erlauben, malRgeschneiderte BRauteile aus Metall kosten-

glinstiger herzustellen.

Der vorliegenden Erfindung lag daher die Aufgabe zugrunde,
ein Verfahren sowle eine Vorrichtung der eingangs genannten
Art anzugeben, mit dem bzw. der maBgeschneiderte Blechbéander
hergestellt werden koénnen, welche zur Fertigstellung eines
Endproduktes weniger Prozessschritte in der

Weiterverarbeitung durchlaufen missen.

Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren mit den Merkmalen des
Anspruchs 1 und durch eine Vorrichtung mit den Merkmalen des

Anspruchs 14 geldst.

Das erfindungsgemdfe Verfahren ist dadurch gekennzeichnet,
dass als das mindestens eine weitere bahnfdrmige Halbzeug,
welches der Fligestation zugefuhrt wird, ein bahnférmiges
Halbzeug verwendet wird, das eine dreidimensionale Struktur,
ein Hohlprofil und/oder eine Vielzahl von entlang seiner
Langskante aufeinanderfolgenden Ausnehmungen und/oder Ldchern

aufweist.

Da die zu verbindenden Teile bahnfdérmig dem Flgeprozess
zugefthrt werden, kann kostenglnstig ein Halbzeug (,Tailored
Strip"“™) hergestellt werden, das in der nachfolgenden
Weiterbearbeitung zur Fertigstellung eines belastungsgerecht
ausgelegten Bauteils weniger Prozessschritte (Bearbeitungs-
schritte) durchlaufen muss, als dies bei bislang verfligbaren
Halbzeugen zur Herstellung entsprechender Bauteile der Fall

ist. Mit dem erfindungsgemdfBen Verfahren bzw. einer
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entsprechend ausgefihrten Vorrichtung konnen somit

maBgeschneiderte Blechbidnder hergestellt werden, deren
Weiterverarbeitung zur Fertigstellung eines belastungs-
und/oder funktionsgerecht ausgelegten Bauteils weniger

Prozessschritte erfordert und insoweit kostengilinstig ist.

Bevorzugte und vorteilhafte Ausgestaltungen des erfindungs-

gemédfBen Verfahrens sind in den Unteranspriichen angegeben.

Eine vorteilhafte Ausgestaltung des erfindungsgemidben
Verfahrens ist dadurch gekennzeichnet, dass als das
mindestens eine weitere bahnfdrmige Halbzeug, welches der
Fligestation zugefihrt wird, ein bahnformiges Halbzeug
verwendet wird, das in Form eines Profils ausgebildet ist und
eine Rinne oder mehrere parallel zueinander verlaufende
Rinnen aufweist. Auf diese Weise kodnnen Tailored Strips
hergestellt werden, die bei relativ geringem Gewicht eine
relativ hohe Biegefestigkeit aufgrund des im Flgeprozess

angefligten profilierten Halbzeuges aufweisen.

Eine vorteilhafte Weiterbildung dieser Verfahrens-
ausgestaltung ist dadurch gekennzeichnet, dass das mindestens
eine weiltere bahnférmige Halbzeug der Figestation so
zugefihrt wird, dass die mindestens eine Rinne durch das
mindestens eine Blechband abgedeckt wird und mit demselben

nach dem Flgen ein geschlossenes Hohlprofil bildet.

In weiterer Ausgestaltung dieser Verfahrensausgestaltung wird
vorgeschlagen, dass das Hohlprofil nach dem Flgen mit Warme-
isoliermaterial beftillt oder ausgeschidumt wird. Auf diese

Weise lassen sich kostenglinstig paneelfdrmige Isolierbau-
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teile, insbesondere widrmeisolierende Fassadenverkleidungs-

paneele fir Gebdude und dergleichen herstellen.

Eine vorteilhafte Variante dieser Verfahrensausgestaltung
sieht vor, dass die mindestens eine Rinne vor dem Fligen mit
Warmeisoliermaterial beflillt oder beschichtet wird. Auch auf
diese Weise lassen sich paneelfdrmige Isolierbauteile,
insbesondere wdrmeisolierende Fassadenverkleidungspaneele fiur

Gebdude kostenglinstig herstellen.

Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung des erfindungsgemidlBen
Verfahrens ist dadurch gekennzeichnet, dass als das
mindestens eine weitere bahnférmige Halbzeug, welches der
Fligestation zugefiithrt wird, ein bahnfdrmiges Halbzeug
verwendet wird, das mindestens zwel parallel zueinander
verlaufende Lochreihen aufweist. Auf diese Weise lassen sich
maBgeschneiderte Halbzeuge insbesondere zur Fertigung von
Stdndern und/oder Trdgern, beispielsweise fir Lagerregale,
oder zur Fertigung von Kabelkandlen (Kabelrinnen)

kostenglinstig herstellen.

Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung des erfindungsgemaben
Verfahrens sieht vor, dass als das mindestens eine weitere
bahnformige Halbzeug, welches der Fligestation zugefiihrt wird,
eln bahnfdrmiges Halbzeug verwendet wird, das entlang seiner
Léngskante eine durch aufeinanderfolgende Ausnehmungen
definierte Zahnstruktur aufweist. Auch auf diese Weise lassen
sich mabgeschneiderte Halbzeuge zur Fertigung von Std&ndern
und/oder Trdgern, beispielsweise fir Lagerregale, oder zur
Fertigung von Kabelkan&len (Kabelrinnen) kostenglinstig
herstellen. Hierzu wird das mindestens eine weitere

bahnférmige Halbzeug der Fligestation so zugefihrt, dass die
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Ausnehmungen dem mindestens einen Blechband zugewandt sind
und mit demselben nach dem Fligen fensterartige Offnungen

definieren.

Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung des erfindungsgemilen
Verfahrens sieht vor, dass als das mindestens eine weitere
bahnfdérmige Halbzeug, welches der Fligestation zugefilhrt wird,
ein bahnférmiges Halbzeug verwendet wird, das aus einem
Strangpressprofil, insbesondere einem Strangpresshohlprofil
besteht oder gebildet ist. Dabei wird als Strangpressprofil
vorzugswelise ein aus relativ weichem Metall bestehendes
Strangpressprofil verwendet. Beispielsweise kann das Strang-
pressprofil aus Kupfer und/oder Aluminium oder einer
entsprechenden Metalllegierung hergestellt sein. Auf diese
Weise lassen sich mafgeschneiderte Halbzeuge insbesondere zur
Fertigung von Kilhlkdrpern, Fihrungsschienen, Sitzschienen,
Tlrschwellerprofilen, Fensterprofilen, Beleuchtungskdrpern,
Sonnenschutzlamellen sowile Lamellenwdnden kostenginstig

herstellen.

Eine weltere vorteilhafte Ausgestaltung des erfindungsgemdBen
Verfahrens sieht vor, dass das mindestens eine weitere
bahnfdérmige Halbzeug der Fligestation so zugefihrt wird, dass
dasselbe nach dem Filigen einen von der ebenen Oberfldche des
mindestens einen Blechbandes abstehenden Steg definiert. Auf
diese Weise lassen sich malgeschneiderte Halbzeuge
insbesondere zur Fertigung von Fassadenpaneelen fir Gebiude
sowie von Wand-, Boden- und/oder Deckenpanellen fiir Hohl-
wande, Hohlb&den bzw. Hohldecken von Nutzfahrzeugen, Schiffen

und/oder Flugzeugen kostengilinstig herstellen.
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Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung des erfindungsgemé&Ben
Verfahrens sieht vor, dass aus dem mindestens einen Blechband
und dem mindestens einen weiteren bahnfdrmigen Halbzeug,
gegebenenfalls durch Hinzufligen mindestens eines weiteren
Blechbandes, das eine im Wesentlichen ebene Oberfliche
aufweist, und/oder mindestens eines weiteren bahnfdrmigen,
profilierten Halbzeuges, ein Hohlprofil gebildet wird, das
nach dem Fligen durch Innenhochdruckumformen umgeformt wird.
Ruf diese Weise lassen sich malgeschneiderte Hohlbauteile mit
komplexen Formen und geringem Gewicht, beispielsweise
Fahrwerksteile und/oder Abgasrohre fir Kraftfahrzeuge, bzw.
entsprechende Halbzeuge zur Fertigung solcher Hohlbauteile
kostenglinstig herstellen. Durch das Innenhochdruckumformen
kann man insbesondere die Wandst&rke der Hohlbauteile an
bestimmten Stellen des Jjeweiligen Bauteils bedarfsgerecht

anpassen und ausformen.

Die oben genannten Ausgestaltungen des erfindungsgemdBen
Verfahrens beinhalten insbesondere auch eine Ausfihrungsform,
bei der sich das mindestens eine Blechband, das eine im
Wesentlichen ebene Oberflidche aufweist, und das mindestens
eine weitere bahnférmige Halbzeug, welches mit dem Blechband
entlang seiner Langskante stoffschliissig verbunden wird, in
ihrer Dicke, Materialgiite und/oder Oberflachenbeschaffen

voneinander unterscheiden.

Die erfindungsgeméBe Vorrichtung ist im Wesentlichen dadurch
gekennzeichnet, dass der Flgestation in Laufrichtung des
bahnfoérmigen Halbzeuges mindestens eine Bearbeitungsstation
vorgeordnet ist, die ausgebildet ist, um das weitere

bahnfdrmige Halbzeug zu profilieren und/oder in dieses eine
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Vielzahl von aufeinander folgenden Lo&chern und/oder

Ausnehmungen zu schneiden.

Eine vorteilhafte Ausgestaltung der erfindungsgemdBen
Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass der Flgestation
in Laufrichtung des bahnférmigen Halbzeuges eine Schneide-
vorrichtung zum Ablédngen des hergestellten malRgeschneiderten
Blechbandes nachgeordnet ist, wobei die Schneidevorrichtung
an einer Trdgereinrichtung angebracht ist, die parallel zu
dem malgeschneiderten Band in Bandlaufrichtung vor und zurick
bewegbar ist. Hierdurch kann ein kontinuierlicher Fligeprozess

erzielt werden.

Zwischen der Bearbeitungsstation, die das weitere bahnfoérmige
Halbzeug profiliert und/oder in dieses eine Vielzahl von
aufeinander folgenden Lochern und/oder Ausnehmungen
schneidet, und der Fligestation ist vorzugswelse mindestens
eine Kantenbearbeitungsstation angeordnet, die ausgebildet
ist, um eine an das mindestens eine Blechband anzufligende
Kante des bahnférmigen Halbzeuges durch Schleifen und/oder

Frdsen zu bearbeiten.

'Nachfolgend wird die Erfindung anhand einer mehrere

Ausfihrungsbeispiele darstellenden Zeichnung n&dher erldutert.

Es zeigen schematisch:

Figuren 1 und 2 ein erstes und ein zweites Ausflhrungs-
beispiel einer erfindungsgemdfien Vorrichtung zum
Herstellen von malBgeschneiderten Blechbidndern,

jewelils in perspektivischer Darstellung;
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Fig. 3 ein erfindungsgemdl hergestelltes malgeschneidertes

Blechband, in Querschnittansicht;

Figuren 4 bis 6 Abschnitte von drei weiteren Ausfiihrungs-
beispielen erfindungsgemdl hergestellter Blech-
badnder, jeweils in perspektivischer Querschnitt-

darstellung;

Fig. 7 eine Querschnittansicht des maBgeschneiderten

Blechbandes der Fig. 6;

Figuren 8 bis 10 Abschnitte von drei weiteren Ausfihrungs-
beispielen erfindungsgemdll hergestellter Blech-
bé&dnder, jeweils in perspektivischer Querschnitt-

darstellung;

Fig. 11 das Detail der Fig. 10 in vergréBerter Querschnitt-

ansicht; und

Fig. 12 das mafBgeschneiderte Blechband der Fig. 10 nach

einer Innenhochdruckumformung.

In Fig. 1 ist ein erstes Ausfihrungsbeispiel einer
erfindungsgemédfen Vorrichtung bzw. Anlage zur Herstellung von
maflgeschneiderten Blechbdndern (,Tailored Strips™) 12
dargestellt. In der Vorrichtung werden mindestens zweil
Spaltbédnder 1, 2 unterschiedlicher Dicke, Werkstoffglite
und/oder Oberflidchenbeschaffenheit lédngsseitig miteinander
stoffschlissig verbunden, vorzugswelse verschweillt. Die
Spaltbédnder 1, 2 kénnen typischerweise aus Stahlbindern
unterschiedlicher Dicke und/oder Werkstoffgiite gefertigt

sein. Ebenso kénnen die Tailored Strips 12 aber auch aus
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Nichteisen-Blechbidndern, beispielsweise aus Aluminium-
und/oder Magnesiumb&dndern unterschiedlicher Gliten und/oder
Dicken hergestellt werden. Des Weiteren kdnnen die
malgeschneiderten Blechbdnder 12 auch aus einer Kombination
von unterschiedlichen Werkstoffen gebildet werden, zum
Beispiel aus einer Kombination wvon Stahlband und Nichteisen-
band, einer Kombination von Aluminium und Magnesium, etc..
Bei den miteinander stoffschliissig zu verbindenden
Spaltbandern 1, 2 kann es sich im Rahmen der vorliegenden
Erfindung aber auch um Spaltbidnder gleicher Dicke,

Werkstoffglite und/oder Oberflidchenbeschaffenheit handeln.

Die miteinander zu verschweillenden Spaltbdnder 1, 2 liegen in
Form von Coils 3 vor. Die einzelnen Spaltbidnder bzw. Blech-
badnder 1, 2 werden zundchst nach dem Abwickeln vom jeweiligen
Coil 3 in separaten Richtmaschinen 4, 5 geebnet. Im Anschluss
daran bzw. an einer nachfolgenden Station erfolgt vorzugs-
welse eine Kantenbearbeitung, wobei zumindest die zu fligenden
bzw. zu verschweiBenden Kanten der Spaltbander 1, 2 mittels
Fras- und/oder Schleifmaschinen 6, 7 auf den nachfolgenden

Fligeprozess, vorzugsweise Schweilprozess vorbereitet werden

kdbnnen.

Die Spaltbidnder 1, 2 werden mittels separater Fordermittel
(Treibereinheiten) 8, 9 und Bandfihrungseinrichtungen,
beispielsweise Bandfihrungsrollen, einer oder bei mehr als
zwel Spaltbandern 1, 2 einer entsprechend grdfleren, jeweils
um Eins reduzierten Anzahl von in Bandlaufrichtung hinter-
einander angeordneten Flgevorrichtung 10 zugefihrt und dort
im Durchlauf miteinander stoffschliissig verbunden, vorzugs-
weise verschweiBt. Die Spaltbander 1, 2 werden dabei

iblicherweise so zusammengefihrt, dass ihre einander zuge-
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wandten Langskanten miteinander im Stumpfstol stoffschlissig
verbunden werden ko&énnen. Es liegt allerdings auch im Rahmen
der vorliegenden Erfindung, die Spaltbénder 1, 2 oder bei
mehr als zwel Spaltb8ndern 1, 2 zumindest zwei der Spalt-
bander miteinander Uberlappend oder im Parallelstol, T-Stof

oder Kreuzstofl stoffschllissig zu verbinden.

Die Spaltbénder 1, 2 konnen endlos miteinander verbunden,
insbesondere verschweiflt werden. Als Schweifverfahren kommt
dabei vorzugsweise LaserschweiBen zum Einsatz. Alternativ
kann als Schweillverfahren aber beispielsweise auch
Hochfregquenzschweiflen oder ReibriihrschweiBen (Friction Stir
Welding = FSW) bei der Durchfiihrung des erfindungsgemédben

Verfahrens angewandt werden.

Beim Reibriihrschweillen handelt es sich um ein Fligeverfahren
fir Leichtmetalle. Bei diesem Fligeverfahren wird ein
rotierender Stift mit grofBer Kraft in den StumpfstoB zweier
Blechhalbzeuge bzw. Spaltbidnder gedriickt und entlang der
Figelinie bewegt. Das Werkstiick wird im Bereich der Fiigelinie
erwarmt und durch die Rotation des Stiftes verrihrt, so dass
sich die Bleche verbinden. Eine spezielle Nahtvorbereitung
und Schweiflzusdtze sind dabei nicht erforderlich. Da die beim
Reibrilhrschweiflen auftretenden Temperaturen, im Unterschied
zu herkdmmlichen Schmelz-Schweiflverfahren, unterhalb des
Schmelzpunktes von Leichtmetalllegierungen liegen, werden
nachteilige Gefligeverdnderungen vermieden. Dadurch k&nnen
auch schlecht schmelz-schweilbare, hoherfeste Leichtmetall-
legierungen ohne Zusatzwerkstoff (Zusatzdraht) und ohne groBe

Festigkeitseinbufien verschweillt werden.
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Dem Arbeitspunkt 11 des Schweill- bzw. Laserstrahls oder Reib-
rihrstiftes wird vorzugsweise Schutzgas {(Inertgas), z.B.
Stickstoffgas zugefihrt, um eine Oxidation der Schweilinaht 13
zu verhindern. Des Weiteren wird die mindestens eine Schweil~-
naht 13 vorzugsweise lokal durch eine Nacherwdrmung widrme-
behandelt, um mdgliche Spannungsspitzen abzubauen oder

wenigstens zu verringern.

Alternativ oder ergédnzend zu der Nahtnacherwdrmung wird das
maBgeschneiderte Blechband 12 {lber seine gesamte Breite oder
Uiber die Breite eines seiner Blechbidnder (Spaltbidnder) 1, 2
tempordr erwdrmt, um die Geflgestruktur des Blechbandes 12 =zu
homogenisieren. Das Blechband 12 wird dabei auf eine Tempera-
tur im Bereich von 200°C bis 500°C erwdrmt. Die temporidre

Erwdrmung erfolgt vorzugsweise in einer Inertgasatmosphére.

Die Bandzufthrungseinrichtungen 4, 5, 8, 9 und die mindestens
eine Flgestation 10 definieren eine Fertigungslinie. In der
in Fig. 1 dargestellten Fertigungslinie ist mindestens eine
Bearbeitungsstation 14 integriert, die mindestens eines der
Spaltbidnder (2) umformt bzw. profiliert, wohingegen das
andere Spaltband 1 bzw. mindestens eines der Spaltbander als
geebnetes, rdumlich nicht umgeformtes Spaltband dem Fiige-
prozess zugefihrt wird. Die Bearbeitungsstation 14 zum
Umformen, insbesondere Profilieren des Spaltbandes 2 ist
vorzugsweise zwischen der Richtmaschine 5 und der

Kantenbearbeitungsstation 7 angeordnet.

Die r&umliche Struktur, die mittels der Bearbeitungsstation
14 in das bahnfdérmige Halbzeug (Spaltband) 2 eingeformt wird,
kann eine Vielzahl ndpfchenfdérmiger Vertiefungen und/oder

mindestens eine rinnenfdrmige Vertiefung 2.1 umfassen. In dem
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in Fig. 1 dargestellten Ausfiihrungsbeispiel werden in das
Spaltband 2 durch Rollformen mehrere rinnenfdrmige
Vertiefungen 2.1 eingeformt. Im Anschluss daran wird das
profilierte Spaltband 2 der Kantenbearbeitungsstation 7 und

nachfolgend der Flgestation 10 zugefihrt.

Vorzugsweise wird das mabgeschneiderte Blechband 12 hinter
der Fligestation 10 zu einem Coil aufgehaspelt. Dies ist
gegebenenfalls auch beli einem aus einem profilierten Metall-
band 2 gebildeten malgeschneiderten Blechband 12 mdglich,
sofern das profilierte Metallband bzw. Spaltband 2 aus
relativ weichem Metall besteht und/oder die rdumliche
Struktur des umgeformten Metallbandes 2 eine relativ geringe

Auspradgungstiefe aufweist.

Alternativ oder bei Bedarf kann das malgeschneiderte Blech-
band 12 aber auch hinter der Filgestation 10 zu Platinen 127
abgelédngt werden. Die so erhaltenen Platinen bzw. Paneele 127
weisen beispielsweise eine Lange von wenigstens 1,5 m, vor-
zugsweise wenigstens 2,5 m, und besonders bevorzugt wenigs-
tens 5 m auf. Solche relativ langen Paneele 12’ lassen sich
bei geeigneter Zufihrung bzw. Aneinanderreihung ebenfalls in

Folgeverbundwerkzeugen verarbeiten.

In dem in Fig. 1 dargestellten Ausfihrungsbeispiel ist der
Fligestation 10 eine Schneidevorrichtung 15 zum Abl&dngen des
hergestellten maBgeschneiderten Blechbandes 12 nachgeordnet.
Die Schneidevorrichtung 15 ist dabeil an einer Trager-
einrichtung angebracht, die parallel zu dem malBgeschneiderten
Band 12 in Bandlaufrichtung vor und zurlck bewegbar, vorzugs-
weise verfahrbar ist, so dass der kontinuilerliche Figeprozess

in der Fligestation 10 wédhrend des Ablangens des maflgeschnel-
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derten Blechbandes 12 nicht unterbrochen werden muss. Die
Schneidevorrichtung 15 ist somit nach Art einer sogenannten

~fliegenden S&ge™ ausgebildet.

Das in Fig. 2 dargestellte Ausflihrungsbeispiel einer
erfindungsgemédfen Vorrichtung bzw. Anlage zur Herstellung von
mafgeschneiderten Blechb&dndern 12 unterscheidet sich von dem
Ausflihrungsbeispiel gemdR Fig. 1 dadurch, dass zwischen der
Richtmaschine 5, in der eines (2) der mindestens zwel Spalt-
bander 1, 2 geebnet wird, und der Kantenbearbeitungsvorrich-
tung 7 eine Bearbeitungsstation 14’ angeordnet ist, die das
Spaltband bzw. bahnfdérmige Halbzeug 2 im Durchlauf locht
und/oder mit Ausnehmungen 2.2 versieht. Die Bearbeitungs-
station 147 ist hierzu mit mindestens einem Lochstanz- oder
Schneidwerkzeug 14.1 ausgelistet. Das Lochstanz- oder Schneid-
werkzeug 14.1 kann beispielsweise an einem heb- und senkbaren
Stempel 14.2 oder an einer rotierenden Walze (nicht gezeigt)

angebracht sein.

Der das Lochstanz- oder Schneidwerkzeug 14.1 tragende heb-
und senkbare Stempel 14.2 oder die rotierenden Walze ist
zudem vorzugsweilse an einem verfahrbaren Trd&ger angebracht,
der parallel zur Bandlaufrichtung vor und zuriick bewegbar
ist, so dass der kontinuierliche Bandvorschub und/oder der
Fligeprozess wahrend des Ausschneidens der Ldécher bzw. der
Ausnehmungen 2.2 nicht unterbrochen werden muss. Alternativ
kann das bahnfdrmige Halbzeug 2 in Bandlaufrichtung vor und
hinter der Bearbeitungsstation 14’ auch in Bandschleifen
(nicht gezeigt) gefiihrt sein, welche als Materialpuffer einen
intermittierenden Vorschub des auflerhalb der Bearbeitungs-
station 14’ kontinuierlich bewegten Halbzeuges 2 im Bereich

des Lochstanz- oder Schneidwerkzeuges 14.1 ermdglichen.
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Wie in Fig. 2 gezeigt, wird das in die Flgestation 10
einlaufende bahnformige Halbzeug bzw. Spaltband 2 in der
Weise beschnitten, dass es vor der Fligestation 10 eine
aufeinanderfolgende Ausnehmungen 2.2 aufweisende Zahnstruktur
erhdlt. Ferner ist in Fig. 2 gezeigt, dass das bahnformige
Halbzeug 2 der Fligestation 10 so zugefihrt wird, dass die
Ausnehmungen 2.2 dem geebneten Blechband 1 zugewandt sind und
mit demselben nach dem Flgen fensterartige Offnungen 2.2
definieren. Das so hergestellte maBgeschneiderte Blechband 12
wird hinter der Flgestation vorzugsweise zu einem Coil 16

aufgehaspelt.

In den Figuren 3 bis 10 sind verschiedene Ausfihrungs-
beispiele von erfindungsgemdl hergestellten malgeschneiderten

Blechbandern 12 dargestellt.

Das in Fig. 3 dargestellte malgeschneiderte Blechband 12
wurde beispielsweise mittels einer Anlage gem&f Fig. 1
hergestellt. Das Blechband 12 ist aus bahnfdrmigen Halbzeugen
bzw. Spaltbandern 1, 2 unterschiedlicher Dicke zusammen-
gesetzt, die entlang einer L&ngskante im Stumpfstofll
miteinander verschweift sind. W&hrend das Metallband 1 eine
im Wesentlichen ebene Oberflache aufweist, wurde in das
Metallband 2 vor dem Flgeprozess eine dreidimensionale
Struktur in Form eines parallel zueinander verlaufende Rinnen

2.1 aufweisenden Profils eingeformt.

Das in Fig. 4 dargestellte malRgeschneiderte Blechband 12
wurde beispielsweise mittels einer Anlage gemdR Fig. 2
hergestellt. Das Blechband 12 ist aus bahnfdrmigen Halbzeugen

bzw. Spaltbandern 1, 2 gleicher oder unterschiedlicher Dicke
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zusammengesetzt, die entlang einer Lidngskante im Stumpfstol
miteinander verschweift sind. Wahrend das Metallband 1 eine
vollstdndig geschlossene, ebene Oberfl&che aufweist, wurde
das Metallband 2 vor dem Figeprozess gelocht. Das Metallband
2 und damit das mabBgeschneiderte Blechband 12 weist Loch-

reihen aus Langldchern 2.3 und kreisrunden Léchern 2.4 auf.

Das in Fig. 5 dargestellte maRgeschneiderte Blechband 12
wurde ebenfalls mittels einer Anlage gemdB Fig. 2 herge-
stellt. Die bahnfdrmigen Halbzeuge bzw. Spaltbédnder 1, 2 sind
dabei von gleicher oder unterschiedlicher Dicke. Zur
Herstellung der durch die Ausnehmungen 2.2 unterbrochenen
Schweibnaht 13 wird der Schweill- oder Laserstrahl
intermittierend betrieben. Vorzugsweise erfolgt das Flgen der
Metallbidnder 1, 2 bei diesem malbgeschneiderten Blechband 12

durch Laser~Schweifen.

Das in den Figuren 6 und 7 dargestellte malRgeschneiderte
Blechband 12 kann mittels einer gegeniiber Fig. 1 modifi-
zierten Anlage hergestellt werden. In diesem Fall werden ein
Metallband 1 und weitere bahnfdrmige Halbzeuge 2, 2’ entlang
ihrer Langskante stoffschlissig verbunden, wobei mindestens
eines (2) der bahnférmigen Halbzeuge (2, 2’) mittels einer
der Fiigestation 10 in Bandlaufrichtung vorgeordneten Bearbei-
tungsstation 14 in ein Profil, beispielsweise ein U-Profil
umgeformt wird. Das Metallband 1 und die bahnfdrmigen
Halbzeuge 2, 2’ sind hier von unterschiedlicher Dicke und

werden im T-Stof bzw. Parallelstoll stoffschlissig verbunden.

Das in Fig. 8 dargestellte mallgeschneiderte Blechband 12 kann
ebenfalls mittels einer gegeniiber Fig. 1 modifizierten Anlage

hergestellt werden. Hierzu wird das eine Metallband 2 vor dem
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Figeprozess durch Rollformen in der Bearbeitungsstation 14 in
ein rinnenférmiges Profil umgeformt. Das rinnenfdrmige Profil
weist dabel einen Bodenabschnitt 2.5, daran anschlieRBende
Flanken 2.6 und daran anschlieBende Flansche 2.7 auf. Das als
rinnenférmiges Profil ausgebildete bahnfbrmige Halbzeug 2
wird dann der Flgestation 10 so zugefiihrt, dass die Rinne
durch das geebnete Blechband 1 abgedeckt wird und mit
demselben nach dem Figen ein geschlossenes Hohlprofil bildet.
Des Weiteren kann das Hohlprofil nach dem Fiigen mit

Warmeisoliermaterial 17 befiillt oder ausgeschaumt werden.

Das in Fig. 9 dargestellte mallgeschneiderte Blechband 12
wurde aus einem geebneten Blechband 1 und einem Strangpress-
profil 27’ hergestellt, wobei die bahnfdrmigen Halbzeuge 1,
2'"7" entlang ihrer La&ngskante im StumpfstoB verschweibt sind.
Das Strangpressprofil 2’’ besteht vorzugsweise aus einer
relativ weichen Metalllegierung, beispielsweise einer
Aluminium~ oder Kupferlegierung. Es welst unterschiedlich
dicke Querschnittabschnitte 2.8, 2.9 auf. Dabei kdénnen in dem
Strangpressprofil 2’'" ein oder mehrere Hohlkandle 2.10,

insbesondere geschlossene Hohlkandle 2.10 ausgebildet sein.

In den Figuren 10 bis 12 ist ein maBRgeschneidertes Blechband
12 skizziert, das aus bahnférmigen Halbzeugen 2, 2’ aus
Metall und geebneten Metallbdndern 1, 1’ zusammengesetzt
wurde, wobei mindestens eines (2’) der Halbzeuge (2, 2') im
Querschnitt betrachtet leicht gewdlbt ist. Die W&lbung des
mindestens einen bahnfdérmigen Halbzeuges 2’ wird vor dem
Fllgeprozess mit einer der Fligestation 10 in Bandlaufrichtung
vorgeordneten Bearbeitungsstation 14 durch Rollformen
erzeugt. Die bahnfdrmigen Halbzeugen 2, 2’ besitzen im

Wesentlichen die gleiche Breite und Dicke. Sie werden
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aufeinander gelegt, so dass ihre La&ngskanten im StumpfstoB 13
mit den &dulleren geebneten Metallbdndern 1, 1’ verschweilt
werden koénnen. Die Schweillnaht 13 verbindet dabei die beiden
bahnfdrmigen Halbzeuge (Metallbdnder) 2, 2’ mit dem daran im
Stumpistol angefiigten geebneten Metallbandes 1 bzw. 1’. Die
Dicke des geebneten Metallbandes 1, 1’ kann dabei etwa das
Doppelte der Dicke des jeweiligen bahnfdrmigen Halbzeuges 2,
2’ betragen. Hinter der Flgestation 10 wird das mabgeschnei-
derte Blechband 12 gemdR Fig. 10 abgeldngt. AnschlieBend wird
bei der jeweiligen abgetrennten Blechbandplatine 12’ in den
aufgrund der Wolbung zwischen den bahnfdérmigen Halbzeugen 2,
2’ vorhandenen Spalt S ein Druckfluid mit hohem Druck einge-
presst, um das malgeschneiderte Band 12 bzw. Platine 127
durch Innenhochdruckumformen in eine komplexe Form

umzuformen.

Die Metallbénder 1, 1’, 2, 2' der in den Figuren 1 bis 10
dargestellten maflgeschneiderten Blechbidnder 12 kénnen sich
zudem in ihrer Materialglite und/oder Oberfldchenbeschaffen-

heit unterscheiden.

Die Ausfiihrung der vorliegenden Erfindung ist nicht auf die
in der Zeichnung dargestellten Ausfihrungsbeispiele
beschrédnkt. Vielmehr sind eine Vielzahl von Varianten
denkbar, die auch beil einer von den gezeigten Ausfihrungs-
beispielen abweichenden Gestaltung von der in den Anspriichen
angegebenen Erfindung Gebrauch machen. Das erfindungsgemédBe
Verfahren sowie die erfindungsgem&fie Vorrichtung umfasst
insbesondere auch solche in der Zeichnung nicht dargestellte
Ausfihrungsformen, die sich durch beliebige Kombination der
in den Anspriichen angegebenen Merkmale ergeben kdnnen. So

liegt es beispielsweise auch im Rahmen der Erfindung, ein
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mafgeschneidertes Blechband 12 aus mindestens einem geebneten
Spaltband 1, mindestens einem mit einer rdumlichen Struktur
(2.1) versehenen bahnfdrmigen Halbzeug 2 und mindestens einem
bahnfdrmigen Halbzeug 2, das eine Vielzahl von in
Lidngsrichtung aufeinanderfolgenden Ausnehmungen 2.2 und/oder
Lochern 2.3 und/oder 2.4 aufweist, mittels Flgestationen 10
im Durchlauf herzustellen. Insbesondere kénnen in einer
erfindungsgemdben Anlage die Bearbeitungsstationen 14 und 14’

gemdll den Figuren 1 und 2 in Kombination zum Einsatz kommen.
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Patentanspriche

Verfahren zum Herstellen von maflgeschneiderten Blechbidndern
(12, 127), bei dem mindestens ein Blechband (1, 17}, das
eine im Wesentlichen ebene Oberflache aufweist, entlang
seiner Langskante mit mindestens einem weiteren
bahnfdrmigen Halbzeug (2, 2', 2'’) aus Metall
stoffschlissig verbunden wird, wobei sich das mindestens
eine weitere bahnfdérmige Halbzeug (2, 2’7, 2’’) hinsichtlich
mindestens einer seiner Eigenschaften von dem mindestens
einen Blechband (1, 1’) unterscheidet, und wobei das
mindestens eine Blechband (1, 1’) und das mindestens eine
weitere bahnfdrmige Halbzeug (2, 27, 2’’) mindestens einer
Fligestation (10) kontinuierlich zugefihrt werden, dadurch
gekennzeichnet, dass als das mindestens eine weitere
bahnférmige Halbzeug (2, 2', 2’’), welches der Flgestation
(10) zugefihrt wird, ein bahnférmiges Halbzeug (2, 27, 2'")
verwendet wird, das eine dreidimensionale Struktur (2.1),
ein Hohlprofil und/oder eine Vielzahl von entlang seiner
Liangskante aufeinanderfolgenden Ausnehmungen (2.2) und/oder

Léchern (2.3, 2.4) aufweist.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass als das mindestens eine
weltere bahnférmige Halbzeug (2), welches der Figestation
(10) zugefihrt wird, ein bahnfdrmiges Halbzeug (2, 27)
verwendet wird, das in Form eines Profils ausgebildet ist
und eine Rinne (2.1) oder mehrere parallel zueinander

verlaufende Rinnen (2.1) aufweist.
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Verfahren nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet, dass das mindestens eine weitere
bahnférmige Halbzeug (2) der Flgestation so zugefilhrt wird,
dass die mindestens eine Rinne (2.1) durch das mindestens
eine Blechband (1) abgedeckt wird und mit demselben nach

dem Filigen ein geschlossenes Hohlprofil bildet.

Verfahren nach Anspruch 2 oder 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die mindestens eine Rinne
(2.1) vor dem Fligen mit Warmeisoliermaterial (17) befiillt

oder beschichtet wird.

Verfahren nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet, dass das Hohlprofil nach dem Fligen
mit Warmeisoliermaterial (17) befiillt oder ausgeschdumt

wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,

dadurch gekennzeichnet, dass als das mindestens eine
weltere bahnfdrmige Halbzeug (2), welches der Flgestation
(10) zugefihrt wird, ein bahnfdrmiges Halbzeug (2)
verwendet wird, das mindestens zwel parallel zueinander

verlaufende Lochreihen (2.3, 2.4) aufweist.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 6,

dadurch gekennzeichnet, dass als das mindestens eine
weitere bahnférmige Halbzeug (2), welches der Fligestation
(10) zugefthrt wird, ein bahnférmiges Halbzeug (10)
verwendet wird, das entlang seiner La&ngskante eine durch
aufeinanderfolgende Ausnehmungen (2.2) definierte

Zahnstruktur aufweist.



10

15

20

25

30

8.

10.

11.

12.

WO 2013/007522 PCT/EP2012/062466

22

Verfahren nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet, dass das mindestens eine weitere
bahnfdrmige Halbzeug (2) der Fiigestation (10) so zugefihrt
wird, dass die Ausnehmungen (2.2) dem mindestens einen
Blechband (1) zugewandt sind und mit demselben nach dem

Fligen fensterartige Offnungen (2.2') definieren.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8,

dadurch gekennzeichnet, dass als das mindestens eine
weltere bahnfdrmige Halbzeug, welches der Fligestation (10)
zugefihrt wird, ein bahnfdrmiges Halbzeug verwendet wird,
das aus einem Strangpressprofil (2'’), insbesondere einem

Strangpresshohlprofil besteht oder gebildet ist.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 9,

dadurch gekennzeichnet, dass das mindestens eine weitere
bahnfdrmige Halbzeug der Fligestation so zugefihrt wird,
dass dasselbe nach dem Fligen einen von der ebenen
Oberfldche des mindestens einen Blechbandes abstehenden

Steg definiert.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10,

dadurch gekennzeichnet, dass aus dem mindestens einen
Blechband und dem mindestens einen weiteren bahnfdérmigen
Halbzeug, gegebenenfalls durch Hinzufligen mindestens eines
welteren Blechbandes, das eine im Wesentlichen ebene
Oberfldche aufweist, und/oder mindestens eines weiteren
bahnfdrmigen, profilierten Halbzeuges, ein Hohlprofil
gebildet wird, das nach dem Figen durch Innenhochdruck-

umformen umgeformt wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 11,
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dadurch gekennzeichnet, dass das mindestens eine Blechband
{1, 17}, das eine im Wesentlichen ebene Oberfl&che
aufwelist, und das mindestens eine weitere bahnfdrmige
Halbzeug (2, 2', 2’’), welches mit dem Blechband (1, 17)
entlang seiner Langskante stoffschliissig verbunden wird,
sich beziglich ihrer Dicke, Materialglite und/oder

Oberfléachenbeschaffenheit unterscheiden.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 12,

dadurch gekennzeichnet, dass eine an das mindestens eine
Blechband (1, 1’) anzufligende Kante des mindestens einen
weiteren bahnfdérmigen Halbzeuges (2, 2', 2'7), welches eine
dreidimensionale Struktur (2.1), ein Hohlprofil und/oder
eine Vielzahl von entlang seiner Liangskante aufeinander-
folgenden Ausnehmungen (2.2)und/oder L&chern (2.1)
aufweist, vor dem Figen durch Schleifen und/oder Frisen

bearbeitet wird.

Vorrichtung zum Herstellen von malBgeschneiderten
Blechbandern, umfassend mindestens eine Figestation (10),
mindestens eine Bandzufiihrungseinrichtung (4, 8) zum
Zufithren mindestens eines Blechbandes (1, 1’) in die
Figestation (10), mindestens eine weitere Zufihrungs-
einrichtung (5, 9) zum Zufihren mindestens eines weiteren
bahnfdrmigen Halbzeuges (2, 27, 2'7) aus Metall in die
Fligestation (10), wobei in der Flgestation (10) ein
stoffschliissiges Filigen des mindestens einen Rlechbandes
{1, 17) entlang seiner Langskante mit dem mindestens einen
welteren bahnfdrmigen Halbzeug (2, 2', 2'’) erfolgt,
dadurch gekennzeichnet, dass der Flgestation (10) in
Laufrichtung des bahnfdrmigen Halbzeuges (2, 27, 2'7)

mindestens eine Bearbeitungsstation (14, 14’) vorgeordnet
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ist, die ausgebildet ist, um das weitere bahnférmige
Halbzeug (2, 2', 2’’) zu profilieren (2.1) und/oder in
dieses eine Vielzahl von aufeinander folgenden Ldchern

(2.3, 2.4) und/oder Ausnehmungen (2.2) zu schneiden.

Vorrichtung nach Anspruch 14,

dadurch gekennzeichnet, dass der Figestation (10) in
Laufrichtung des bahnférmigen. Halbzeuges (2, 2’, 2'’) eine
Schneidevorrichtung (15) zum Abl&ngen des hergestellten
maBgeschneiderten Blechbandes (12) nachgeordnet ist, wobei
die Schneidevorrichtung (15) an einer Trédgereinrichtung
angebracht ist, die parallel zu dem maBgeschneiderten Band

(12) in Bandlaufrichtung vor und zurlick bewegbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 14,
dadurch gekennzeichnet, dass der Fligestation (10) eine
Aufwickelvorrichtung (16) zum Aufwickeln des hergestellten

maBgeschneiderten Blechbandes (12) nachgeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 14 bis 16,

dadurch gekennzeichnet, dass zwischen der
Bearbeitungsstation (14, 147}, die das weitere bahnfdrmige
Halbzeug (2, 27, 2’7) profiliert (2.1) und/oder in dieses
eine Vielzahl von aufeinander folgenden Ldchern (2.3, 2.4)
und/oder Ausnehmungen (2.2) schneidet, und der Fligestation
(10) mindestens eine Kantenbearbeitungsstation (7)
angeordnet 1ist, die ausgebildet ist, um eine an das
mindestens eine Blechband (1, 1’) anzuflgende Kante des
bahnfdrmigen Halbzeuges (2, 2’, 2'’) durch Schleifen

und/oder Fridsen zu bearbeiten.
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