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Zusammenpressen des Hohlprofils (5) in einem Bereich zum Anformen einer Ausnehmung (7,11,13) an dieVersteifungsstrebe (1).



WO 2008/145264 PCT/EP2008/003941

Verfahren zum Formen einer

Versteifungsstrebe fliir ein Kraftfahrzeug

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Formen einer

Versteifungsstrebe fir ein Kraftfahrzeug.

Versteifungsstreben koénnen beispielsweise als
Seitenaufprallschutz an einer Tiir eines Kraftfahrzeuges
angebunden werden. Dazu kénnen die Versteifungsstreben speziell
geformt werden, beispielsweise durch Befrdsungen oder Einstecken
von Konsolen. Die DE 10 2004 024 986 Al offenbart ein Hohlprofil
fiir eine Seitentir eines Kraftfahrzeuges, wobei sich
Versteifungsrippen innerhalb eines duBeren Mantels des
Hohlprofils kreuzen. Die DE 10 2004 005 323 B3 offenbart eine
Kraftfahrzeugtir mit einer AuBenwand, der zum
Seitenaufprallschutz wenigstens ein Versteifungselement

zugeordnet ist.

Aufgabe der Erfindung ist es, einen verbesserten

Seitenaufprallschutz fir ein Kraftfahrzeug bereitzustellen.

Die Aufgabe ist mit einem Verfahren zum Formen einer
Versteifungsstrebe fiur ein Kraftfahrzeug, wobei die
Versteifungsstrebe ein durch einen &uBeren Mantel begrenztes
Hohlprofil aufweist, mit folgendem Schritt gelést:

Zusammenpressen des Hohlprofils in einem Bereich zum Anformen
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einer Ausnehmung an die Versteifungsstrebe. Vorteilhaft bleibt
auch nach dem Zusammenpressen der Mantel des Hohlprofils
erhalten, wobei dieser beispielsweise im Vergleich zu einer
Frdsung zur Aufnahme von Crashkrdften noch voll erhalten bleibt.
Es ergibt sich trotz der mittels des Zusammenpressens
hergestellten angeformten Ausnehmung ein vergleichsweise
homogener Kraftfluss, also vergleichsweise geringe

Widerstandsspriinge im Verlauf des Hohlprofils.

Grundsatzlich ist es moéglich, dass das Hohlprofil —im Querschnitt
gesehen- nur eine Kammer aufweist. Bei einem besonders
vorteilhaften Ausfihrungsbeispiel weist das Hohlprofil -in
Querschnittsansicht gesehen- mehrere Kammern auf. Bei einem
Zusammenpressen der Versteifungsstrebe zur Ausbildung der
Ausnehmung entsteht ein durch mehrere Lagen gebildeter
Befestigungsbereich mit erhdhten Festigkeitseigenschaften.
Diese Eigenschaft ermdglicht eine besonders diinnwandige und

damit Gewicht sparende Profilierung der Versteifungsstrebe.

Eine bevorzugte Ausfihrungsform des Verfahrens, wobei die
Versteifungsstrebe eine innere Stiutzstruktur aufweist, weist
folgenden Schritt auf: Zusammenpressen des Hohlprofils und der
Stitzstruktur auf Block. Unter Zusammenpressen auf Block wird ein
SO weites Zusammenpressen verstanden, bis sich Lagen
beziehungsweise Schichten des Hohlprofils, also des Mantels und
der Stitzstruktur berlhren. Vorteilhaft kann eine maximal tiefe
Ausnehmung an die Versteifungsstrebe angeformt werden, wobei
ebenfalls alle Lagen beziehungsweise Schichten des Hohlprofils

noch zur Ubertragung von Crashkraften erhalten bleiben.

Eine weitere bevorzugte Ausfihrungsform des Verfahrens weist
folgenden Schritt auf: Einbringen eines Durchbruchs,
insbesondere einer Bohrung, in den zusammengepressten Bereich.

Vorteilhaft kann der Durchbruch beispielsweise mittels Stanzen
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erfolgen, so dass nur ein Arbeitsschritt zum Anformen und
gleichzeitigen Einbringen des Durchbruchs notwendig ist.
Vorteilhaft kann der Durchbruch in einem auf Block
zusammengepressten Bereich erfolgen, wobei Anbindungskrafte,
beispielsweise mittels einer Verschraubung, Vernietung und/oder
ahnlichem besonders gut auf die Versteifungsstrebe lbertragbar
sind. Es ist jedoch auch denkbar, keinen Durchbruch vorzusehen
und stattdessen eine Anbindung mittels einer VerschweiBung,

Klebung, Stanznieten oder dergleichen vorzusehen.

Es ist weiterhin vorteilhaft, das Zusammenpressen des
Hohlprofils in einem Bereich, welcher in Erstreckungsrichtung
des Hohlprofils gesehen am Ende des Profils liegt, durchzufihren.
Damit werden endstandige Anbindungsstellen am Profil geschaffen,
welche lblicherweise nur durch ein Fridsen des Profils, bei
welchem eine Wand stehen gelassen wird, erzeugt werden kénnen.
Durch das Verpressen des Profils in diesem Bereich kann das Profil
vorteilhaft Uber beide seiner Fldchen angebunden werden, wobei
im Anbindungsbereich wesentlich geringere Materialspannungen,

als bei einem gefrasten Profil auftreten.

In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungsform des Verfahrens
wird das Zusammenpressen des Hohlprofils derart ausgefihrt, dass
eine Ausnehmung, welche in Form einer Sicke ausgebildet ist,
geformt wird. Diese sickenartige Ausnehmung bleibt dabei in ihrem
Randbereich zumindest teilweise von einem nicht oder nur
schwdcher verpressten Wulst des Profils umgeben. Die Form dieses
Wulstes und der sickenartigen Ausnehmung kann dabei vorteilhaft
an zu erwartende Kraftflisse im Anbindungsbereich angepasst

werden.

Weiterhin ist es vorteilhaft mdglich, beim Zusammenpressen des
Hohlprofils im selben Verfahrensschritt zumindest eine

Einpressmutter in das Profil einzupressen. Damit werden
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zusdtzliche Anbindungsmdglichkeiten geschaffen, ohne die
Taktzeit des Verfahrens betrédchtlich zu erhthen. Dies erméglicht
vorteilhaft eine kostenglinstige Fertigung und schnelle

Prozessfihrung.

Die Aufgabe ist aulerdem mit einer Versteifungsstrebe,
hergestellt nach einem vorab beschriebenen Verfahren, gelést. Es

ergeben sich die oben genannten Vorteile.

Die Aufgabe ist schlieBlich durch ein Kraftfahrzeug mit einer

vorab beschriebenen Versteifungsstrebe geldst.

Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten der Erfindung
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung, in der unter
Bezugnahme auf die Zeichnungen verschiedene
Ausfihrungsbeispiele im Einzelnen beschrieben sind. Gleiche,
funktionsgleiche und/oder &hnliche Teile sind mit gleichen

Bezugszeichen versehen.

Dabei zeigen:

Fig. 1 bis 5 jeweils eine dreidimensionale Darstellung einer
Versteifungsstrebe zusammen mit einem Werkzeug
zum Zusammenpressen, jeweils in unterschiedlich

welit zusammengepresstem Zustand;

Fig. 6 einen Querschnitt eines Hohlprofils der in den

Figuren 1 bis 5 gezeigten Versteifungsstrebe;

Fig. 7 einen Querschnitt des in Figur 6 gezeigten

Hohlprofils, jedoch mit einer Ausnehmung;

Fig. 8 eine teilweise dreidimensionale Seitenansicht

der in den Figuren 1 bis 7 gezeigten
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Versteifungsstrebe, wobei zwei Ausnehmungen

sichtbar sind;

eine dreidimensionale Detailansicht einer als
Anbindungsbereich dienende, die
Versteifungsstrebe harmonisch abflachenden
Ausnehmung mit einem Verbindungselement der in
den Figuren 1 bis 8 gezeigten

Versteifungsstrebe;

eine dreidimensionale Detailansicht von schrag
vorne oben der in Figur 9 gezeigten Ausnehmung,
wobei das Hohlprofil profilartig auf Block

zZusammengepresst ist;

eine schematische dreidimensionale Ansicht von
schrdg vorne oben einer Versteifungsstrebe und
eines Mehrfachwerkzeugs zum Anformen von vier

Ausnehmungen;

eine schematische dreidimensionale Ansicht von
schrdg vorne einer Versteifungsstrebe mit einer
endstandigen, sickenartig ausgefihrten

Ausnehmung;

eine schematische dreidimensionale Ansicht von
schrdg hinten der in Fig. 12 gezeigten

Versteifungsstrebe und

einen Querschnitt durch ein weiteres
Ausfihrungsbeispiel der erfindungsgemalien
Versteifungsstrebe in einem unverpressten

Bereich.
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Die Figuren 1 bis 5 zeigen eine Versteifungsstrebe 1 zusammen mit
einem Werkzeug 3 in verschiedenen Bewegungsphasen des Werkzeugs
3 zum Zusammendriicken der Versteifungsstrebe 1. Das Werkzeug 3
weist ein profilartig geformtes Werkzeugoberteil und ein diesem
gegeniber angeordnetes Werkzeugunterteil auf. Die
Versteifungsstrebe 1 beziehungsweise ein Ende der
Versteifungsstrebe 1 ist zwischen den Werkzeugteilen des

Werkzeugs 3 angeordnet.

Im Verlauf der Figuren 1 bis 5 sind verschiedene Bewegungsphasen
der Werkzeugteile des Werkzeugs 3 dargestellt, wobei sich das
Werkzeugoberteil und das Werkzeugunterteil des Werkzeugs 3 so
lange einander annahern, bis alle Schichten eines Hohlprofils 5
der Versteifungsstrebe 1 auf Block liegen, wie aus Figur 5

ersichtlich ist.

Das Hohlprofil 5 der Versteifungsstrebe 1 weist einen das

Hohlprofil 5 umgebenden dufleren Mantel sowie eine innerhalb des
Mantels angeordnete Stitzstruktur auf. Die Stuitzstruktur weist
einzelne Lamellen und Rippen auf, so dass sich insgesamt ein -in
Querschnittsansicht gesehen- flinfkammriges Hohlprofil ergibt,
wobei vier der Kammern durch, jeweils in Ausrichtung der Figuren
1l bis 5, eine vertikal stehende Rippe, eine horizontale, diese
kreuzende obere Rippe und eine horizontale, ungefdhr senkrecht
an diese angrenzende untere Rippe und den duferen Mantel gebildet
sind. Die flnfte Kammer wird durch die untere horizontale Rippe

und den duBReren Mantel gebildet.

Gemdl dem in den Figuren 1 bis 5 dargestellten Umformschritt durch
Zusammenpressen entsteht eine profilierte Ausnehmung 7, die an

die Versteifungsstrebe 1 angeformt ist.

Der Rohling der Versteifungsstrebe 1 kann bei dem anhand der

Figuren 1 bis 5 dargestellten Ausfihrungsbeispiel von einem
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Strangpressprofil gebildet sein. Das heiBt, die Kammern des
Hohlprofils erstrecken sich jeweils in Lingserstreckung der

Versteifungsstrebe.

Fig. 10 zeigt eine dreidimensionale Darstellung der profilierten
Ausnehmung 7, die wie in den Figuren 1 bis 5 durch Zusammendriicken
an die Versteifungsstrebe 1 angeformt ist. Es ist ersichtlich,
dass die Ausnehmung 7 profiliert verlauft, wobei die horizontal
verlaufenden Streben mit dem duBeren Mantel in zwei Bereichen auf
Block liegen. Eine mittlere Profilierung der profilierten
Ausnehmung 7 ist im Bereich der senkrecht stehenden Rippe des
Hohlprofils 5 der Versteifungsstrebe 1 vorgesehen, so dass diese
auch nach dem in den Figuren 1 bis 5 verdeutlichten Umformschritt
im Wesentlichen erhalten bleibt, also bei dem Umformschritt nicht
zusammengedrickt wird. Jeweils rechts und links der auf Block
zusammengedrickten Bereiche ergibt sich eine Erhebung, wobei
zwel duBRere Erhebungen durch laschen- beziehungsweise
schlaufenfdérmige Biegungen des Mantels gebildet werden.
Vorteilhaft sind das Hohlprofil 5 der Versteifungsstrebe 1 sowie
das Werkzeug 3 so aufeinander abgestimmt, dass sich ein optimales
Umformergebnis ergibt. Dabei kdnnen vorteilhaft Materialbriiche
und/oder zu hohe Umformkrédfte vermieden werden. Vorteilhaft ist
das Hohlprofil 5 so gestaltet, dass sich in den auf Block
gefahrenen Bereichen vier Lagen aus dem Mantel und den zwei
dazwischen liegenden Horizontalen ergeben. Ferner bleibt
vorteilhaft das Hohlprofil 5 rechtsseitig, mittig und

linksseitig teilweise erhalten.

Fig. 9 zeigt eine weitere dreidimensionale Ansicht der in Fig.
10 verdeutlichten profilierten Ausnehmung 7 der
Versteifungsstrebe 1. Im Unterschied ist in den auf Block
gefahrenen Bereichen der profilierten Ausnehmung beispielhaft
ein Verbindungselement 9 eingebracht. Dazu kann die profilierte

Ausnehmung 9 mit einem Durchgang, beispielsweise einer Bohrung
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versehen werden, durch die das Verbindungselement 9 ragt. Dieser
Durchgang kann aufgrund des auf Block zusammengedriickten
Hohlprofils ohne weiteres in einem nachfolgenden Arbeitsschritt
oder im Verlauf des Zusammendrilickvorgangs gestanzt werden. Mit
Hilfe des Verbindungselements 9 kann die Versteifungsstrebe 1
vorteilhaft an einem Bauteil eines Kraftfahrzeuges,

beispielsweise einer Tur eines Kraftfahrzeuges, fixiert werden.

In Fig. 9 ist auBerdem ersichtlich, dass die profilierte
Ausnehmung 7 neben den zwei nutartig profilierten, auf Block
zusammengedrickten Bereichen in Ladngsrichtung schridg ansteigend
verlaufende Auslaufer aufweist, wobei im Bereich der schréag
verlaufenden Ausldufer der Mantel der Versteifungsstrebe nicht
auf Block zusammengedriickt ist und sich aufweitet. Die Ausldufer
bilden also einen Ubergangsbereich zwischen dem nicht
zusammengedruickten Mantel der Versteifungsstrebe 1 und dem auf
Block zusammengedriickten Bereich der profilierten Ausnehmung 7,

insbesondere um einen harmonischen Kraftfluss zu erreichen.

Fig. 8 zeigt eine teilweise Seitenansicht der in den vorstehend
genannten Figuren gezeigten Versteifungsstrebe 1, wobei die
profilierte Ausnehmung 7 und eine teilweise Ausnehmung 11
(Verjingung) sichtbar sind. Die teilweise Ausnehmung 11 kann
beispielsweise in der Versteifungsstrebe 1 eingebracht werden,
um andere Bauteile beziehungsweise Baugruppen des
Kraftfahrzeuges kollisionsfrei unterbringen zu kénnen,
beispielsweise Elemente eines Fensterhebers, insbesondere des
Fensterhebergleiters. Die teilweise Ausnehmung 11 kann
vorteilhaft durch Zusammendricken des &duBeren Mantels der
Versteifungsstrebe 1 hergestellt werden, wobei im Wesentlichen
nur dieser verformt wird, also die innere Struktur
beziehungsweise die Streben des Hohlprofils 5 unversehrt
bleiben.
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Bei dem Ausfiihrungsbeispiel gemdB Fig. 8 ist die
Versteifungsstrebe 1 vorzugsweise so ausgebildet, dass beim
Eindricken der Verjingung, das heiBft beim Zusammendriicken der
Versteifungsstrebe unter Ausbildung der Ausnehmung 11 nicht
alle, vorzugsweise nur eine der Kammern des Hohlprofils
eingedriickt wird, wodurch ein deutlich verbesserter Halt bei
Einleitung einer Langskraft in die Versteifungsstrebe 1 erreicht

werden kann.

Fig. 6 zeigt einen Querschnitt des Hohlprofils 5 der in den
Figuren 1 bis 5 gezeigten Versteifungsstrebe 1. Fig. 7 zeigt einen
Querschnitt der Versteifungsstrebe 1 im Bereich der teilweisen
Ausnehmung 11. Im Vergleich zur Darstellung aus Fig. 6 ist zu
erkennen, dass, in Ausrichtung der Fig. 7 gesehen, der &uRere
Mantel der Versteifungsstrebe 1 von oben wannenfdrmig
eingedrickt ist, so dass dieser im Wesentlichen entlang der
unteren, horizontal liegenden Rippe der Versteifungsstruktur des
Hohlprofils 5 verl&duft. Es ist ersichtlich, dass die obere Strebe
quasi unverformt bleibt, jedoch der Mantel und eine Kammer
eingedriickt werden. AuBerdem kann der duBere Mantel der
Versteifungsstrebe 1, in Ausrichtung der Fig. 7 gesehen,
rechtsseitig zusatzlich bauchig nach auBen verformt werden, so
dass sich an dieser Stelle ein vergleichsweise schmalerer Aufbau
der Versteifungsstrebe 1 ergibt. Ingesamt ergibt sich bei der
vorstehend genannten Ausgestaltung fir die Versteifungsstrebe
ein harmonisches Knickverhalten und ein Widerstandsmoment, das
trotz der Eindrickung/Verjilingung iber die gesamte L&nge der

Versteifungsstrebe praktisch gleichmiBig ist.

Fig. 11 zeigt eine schematische dreidimensionale Ansicht von
schrdg oben der in den vorstehend genannten Figuren gezeigten
Versteifungsstrebe 1 zusammen mit dem Werkzeug 3 und einem

weiteren Werkzeug, wobei insgesamt die profilierte Ausnehmung 7,

die teilweise Ausnehmung 11 sowie zwei weitere Ausnehmungen 13
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durch Zusammendriicken der Versteifungsstrebe 1 an dieser

anformbar sind.

Vorteilhaft kann mittels der profilierten Ausnehmung 7 eine
vergleichsweise stabile und kostengunstig herstellbare
Anbindung fir die Versteifungsstrebe 1 dargestellt werden.
Vorteilhaft steht das gesamte Hohlprofil 5 der
Versteifungsstrebe 1 auch nach der Umformung durch
Zusammendricken fir einen Kraftfluss zur Verfligung. Es ergeben
sich vergleichsweise geringe Widerstandsspringe des Hohlprofils
5. Das Mehrkammerprofil beziehungsweise Finfkammerprofil des
Hohlprofils 5 ist auf Verformung optimiert und kann an den
Anbindungsstellen, beispielsweise zur Aufnahme einer
Verschraubung, profilartig zusammengepresst werden, wobei die
AuBenwédnde sowie die innere Stitzstruktur der Versteifungsstrebe
1 aufeinanderliegen beziehungsweise auf Block liegen.
Vorteilhaft kdnnen die Verformung und gegebenenfalls notwendige
Locher in einem Vorgang hergestellt werden. Im Vergleich zu sonst
notwendigen Konsolen oder Befrdsungen kann dies kostengiinstiger
erfolgen. Ein weiterer Vorteil ist der harmonische Verlauf des
Kraftflusses, da das Widerstandsmoment harmonisch abgebaut wird.
Die Anbindung findet nicht nur an einer Profilseite statt,
sondern an allen sowie an der Stiitzstruktur. Vorteilhaft bleibt
auch ein etwas verringerter Profilquerschnitt beidseitig der
Anbindung der profilierten Ausnehmung 7 erhalten. Als mégliche
Verbindungstechniken kommen Schrauben, Stanznieten, Kleben,

Punkten, Lasern und/oder Ahnliche in Betracht.

Fig. 12 zeigt eine weitere Ausfithrungsform einer
Versteifungsstrebe 1, bei der eine sickenartig ausgebildete
profilierte Ausnehmung 14 in einem Endbereich 15 der
Versteifungsstrebe 1 eingepresst wurde. Die Ausnehmung 14 ist
dabei seitlich begrenzt durch zwei nicht oder nur schwicher

verpresste, wulstartige Umgebungsbereiche 16, die jeweils einen
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Hohlraum 17 umschliefen und den Anbindungsbereich zu den Seiten
der Versteifungsstrebe 1 hin stabilisieren. Im Bereich der
Ausnehmung 14 sind weiterhin zwei Durchbriiche 18 zur Aufnahme von
Verbindungselementen vorgesehen. Eine Alternative zum
Einbringen solcher Locher 18 stellt hierbei das Einpressen von
Einpressmuttern wdhrend des Verpressens der Verbindungsstrebe 1

dar.

Fig. 13 zeigt eine ahnliche Ausbildung einer Versteifungsstrebe
1 mit einer endstandigen, sickenartigen Ausnehmung 14, wobei die
Versteifungsstrebe 1 in diesem Fall von schrdg hinten gezeigt
ist. Auch hier sind randstdndige Wulstbereiche 16, 16' vorhanden,
die jeweils einen Hohlraum 17, 17' umschliefen. Im Unterschied
zu der in Fig. 12 gezeigten Ausfihrungsform sind die Wulste 16,
16' hier jedoch unterschiedlich dimensioniert. Die genaue
Dimensionierung der Ausnehmung 14 und der Wulste 16, 16'
ermbglicht dabei eine Anpassung des Anbindungsbereichs 15 der
Versteifungsstrebe 1 an die jeweils erwarteten Kraftfliisse. Die
in Fig. 13 gezeigte Versteifungsstrebe 1 weist dabei in einem in
ihrer Ladngserstreckungsrichtung vom Anbindungsbereich 15
beabstandeten Bereich 19 zudem eine Krimmung entlang ihrer
Erstreckungsrichtung auf. Eine solche Krimmung kann vorteilhaft
bereits im Presswerkzeug zum Verpressen der Versteifungsstrebe
1, um eine Ausnehmung 14 zu erzeugen, mit dargestellt werden. Zur
Anbindung der Versteifungsstrebe 1 sind hier keine Durchbriiche
im Bereich der Ausnehmung 14 vorgesehen; eine derart ausgefiihrte
Versteifungsstrebe 1 kann beispielsweise durch Stanznieten,
Kleben, Punkt- oder LaserschweiBen an benachbarte Bauteile

angebunden werden.

Fig. 14 zeigt schlieBlich einen Querschnitt durch eine weitere
Ausfiihrungsform der Versteifungsstrebe 1 in einem unverpressten
Bereich. Die Versteifungsstrebe 1 umfasst dabei einen &uBeren

Mantel 20 sowie zwei innere Stege 21 und 22, welche das Hohlprofil
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der Versteifungsstrebe 1 in drei getrennte Kammern 23, 24 und 25
unterteilen. Die AuBenkontur der Versteifungsstrebe 1 umfasst
dabei einen ersten verjilingten beziehungsweise schmdleren Bereich
26, welcher sich in Querrichtung der Versteifungsstrebe 1
erweitert und mit einem zweiten verbreiterten Bereich 27
abschlieft. Der innere Steg 21 verl&uft in seinem mittleren
Bereich 28 im Wesentlichen parallel zu den Wanden des
Aulenmantels 20 und weist zwei Endbereiche 29 und 30 auf, welche
verglichen zum mittleren Bereich 28 in Querrichtung der Strebe
abgeknickt sind und deren Enden in den Mantel 20 einlaufen. Der
zwelite innere Steg 22 verlduft im Wesentlichen in senkrechter
Richtung zum ersten Steg 21 und trifft in dessen mittleren Bereich

28 auf diesen beziehungsweise liduft in diesen ein.

Die Wandst&rke D1 des AuBenmantels 20 betridgt im gezeigten
Beispiel in etwa 1,8 mm, wdhrend die Wandstdrke D2 der Stege 21
und 22 demgegeniiber auf 1,5 mm reduziert ist. Selbstverstandlich
sind auch anderen Wandstdrken realisierbar. Bei einem in den
Figuren nicht dargestellten Ausfihrungsbeispiel ist
beispielsweise vorgesehen, dass der zweite Steg 22 eine Dicke von
2,5 mm aufweist. Weitere Variationen in der Dicke der AuBenwand
und der Stege ist in Abhdngigkeit des gewlnschten
Verformungsverhaltens beziehungsweise der Steifigkeit der

Strebe 1 moéglich.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zum Formen einer Versteifungsstrebe (1) fiir ein
Kraftfahrzeug, wobei die Versteifungsstrebe (1) ein durch
einen duBeren Mantel begrenztes Hohlprofil (5) aufweist,
mit folgendem Schritt:

- Zusammenpressen des Hohlprofils (5) in einem Bereich zum
Anformen einer Ausnehmung (7,11,13) an die

Versteifungsstrebe (1).

2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei die Versteifungsstrebe (1)
eine innere Stitzstruktur aufweist,
mit folgendem Schritt:
- Zusammenpressen des Hohlprofils (5) und der
Stitzstruktur auf Block.

3. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
mit folgendem Schritt:
- Einbringen eines Durchbruchs, insbesondere einer Bohrung,

in den zusammengepressten Bereich.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
dass beim Zusammenpressen des Hohlprofils zur Ausbildung der
Ausnehmung (7,11,13) nur eine von mehreren Kammern des

Hohlprofils eingedriickt wird.
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Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass

beim Zusammenpressen des Hohlprofils zur Ausbildung der
Ausnehmung (14) ein in Erstreckungsrichtung des Hohlprofils

gesehen endstdndig gelegener Bereich eingedriickt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass

beim Zusammenpressen des Hohlprofils eine in Form einer Sicke
(14) ausgebildete Ausnehmung geformt wird, welche in ihrem
Randbereich zumindest teilweise von einem Wulst (16, 16')

umgeben ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass
beim Zusammenpressen des Hohlprofils zumindest eine

Einpressmutter in das Profil eingepresst wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7 mit folgendem
Schritt:

Zusammenpressen des Hohlprofils (5) in einem Bereich zum
Anformen einer Ausnehmung (7,11,13) an die
Versteifungsstrebe (1), derart, dass dabei eine Strebe der

Stltzstruktur quasi unverformt bleibt.

Versteifungsstrebe (1), hergestellt nach einem Verfahren

nach einem der vorhergehenden Anspriiche.

Kraftfahrzeug mit einer Versteifungsstrebe (1) nach dem

vorhergehenden Anspruch.
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