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(54) UMFORMVERFAHREN

(57) Die Erfindung beschreibt ein Verfahren
zum Umformen eines Randbereiches ei-
nes, aus zumindest einer Tragerschicht (5)
und zumindest einer Deckschicht (6) be-
stehenden Flachenelementes (1) , wobei
das Flachenelement (1) gegebenenfalls
Bereiche mit unterschiedlicher Dichte und/
oder Dicke und/oder Oberflachengestal-
tung aufweist, und wobei dem Fléchenele-
ment (1) durch ein Formgebungsverfahren,
insbesondere Warmumformung und/oder
Verpressen, die endgiiltige Form verliehen
wird, wobei ein Querschnitt des Flachen-
elementes (1) im Randbereich zumindest

- unter Ausbildung zumindest einer Schwa-
chungszone (7) teilweise verringert wird
und anschlieRend entlang dieser Schwé-
chungszone (7) mindestens einmal umge-
formt, insbesondere abgewinkelt, und fi-
xiert wird, insbesondere durch Entziehen
von Warme. Die zumindest eine Schwa-
chungszone (7) wird wahrend der Formge-
bung des Formteiles, insbesondere bei der
Verpressung der zumindest zwei Schichten
(5, 6), wird.
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Zusammenfassung

Die Erfindung beschreibt ein Verfahren zum Umformen eines Randbereiches eines, aus
zumindest einer Tragerschicht (5) und zumindest einer Deckschicht (6) bestehenden Fla-
chenelementes (1) , wobei das Flichenelement (1) gegebenenfalls Bereiche mit unter-
schiedlicher Dichte und/oder Dicke und/oder Oberflichengestaltung aufweist, und wobei
dem Flichenelement (1) durch ein Formgebungsverfahren, insbesondere Warmumformung
und/oder Verpressen, die endgiiltige Form verliehen wird, wobei ein Querschnitt des Fla-
chenelementes (1) im Randbereich zumindest unter Ausbildung zumindest einer Schwa-
chungszone (7) teilweise verringert wird und anschlieend entlang dieser Schwichungszo-
‘ne (7) mindestens einmal umgeformt, insbesondere abgewinkelt, und fixiert wird, insbe-
sondere durch Entziehen von Wérme. D:ie zumindest eine Schwichungszone (7) wird wih-
rend der Formgebung des Formteiles, insbesondere bei der Verpressung der zumindest

zwei Schichten (5, 6), wird.

Fiir die Zusammenfassung Fig. 2 verwenden.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Umformen eines Randbereiches eines, aus zu-
mindest einer Trigerschicht und zumindest einer Deckschicht bestehenden Flichenelemen-
tes, wobei das Flichenelement gegebenenfalls Bereiche mit unterschiedlicher Dichte
und/oder Dicke und/oder Oberflichengestaltung aufweist, und wobei dem Fléchenelement
durch ein Formgebungsverfahren, insbesondere Warrnumformung und/oder Verpressen,
die endgiiltige Form verlichen wird, wobei ein Querschnitt des Flichenelementes im
Randbereich zumindest unter Ausbildung zumindest einer Schwichungszone teilweise
vérringert wird und anschlieBend entlang dieser Schwéichungszone mindestens einmal um-
geformt, insbesondere abgewinkelt, und fixiert wird, insbesondere durch Entziehen von
Wirme, eine Vorrichtung, insbesondere Presse, zum Umformen eines Flichenelementes,
umfassend zumindest eine Trigerschicht und zumindest eine Deckschicht, wobei das Fla-
chenelement gegebenenfalls Bereiche mit unterschiedlicher Dichte und/oder Dicke
und/oder Oberfliachengestaltung aufweist, mit zumindest einem Formhohlraum, in dem
gegebenenfalls in diskreten Bereichen Verformungselemente, insbesondere Pressstempel,
héhenverstellbar angeordnet sind, sowie ein Formteil, insbesondere Hutablage, aus einem
Flichenelement umfassend zumindest eine Trigerschicht und zumindest einer Deck-
schicht, wobei das Flichenelement gegebenenfalls Bereiche mit unterschiedlicher Dichte
und/oder Dicke und/oder Oberflichengestaltung aufweist, mit zumindest einem abgewin-
kelten Randbereich und zumindest einer vom Rand des Flichenelementes beabstandet an-

geordneten Schwéichungszone.

Die Herstellung von primir in der Fahrzeugindustrie gebrauchlichen Hutablagen wurde

bereits im Stand der Technik dargelegt.

So ist z.B. aus der EP 1 375 110 A2 ein Verfahren bekannt, nach dem der freie Rand eines

mehrlagigen Innenverkleidungsteiles fiir Kraftfahrzeuge im Randbereich zuerst linienfor-
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mig mit Hilfe von Wirme verringert, anschlieBend ein Randteil entlang einer Biegelinie
abgewinkelt und durch Entziehen von Wirme fixiert wird. Da zur Herstellung des freien
Randes ein andernorts produzierter Formteil-Rohling erst in die Form zur Weiterbearbei-
tung eingelegt werden muss, kénnen einerseits vermehrt Passungenauigkeiten (und in der
Folge ein erhohter Ausschuss-Anteil) auftreten. Andererseits ist zwischen der Erzeugung
des Formteil-Rohlings und der Randherstellung ein Arbeitsschritt mit Transport, ev. Zwi-
schenlagerung, Manipulation etc. erforderlich. Ebenso sind mindestens zwei Vorrichtun-
gen an der Hutablagen-Produktion beteiligt, was neben héheren Anschaffungskosten einen
vermehrten Wartungs- und Einstellungsaufwand bedingt.

Es ist die Aufgabe vorliegender Erfindung, ein wirtschaftlicheres Herstellungsverfahren fiir
die Herstellung von Formteilen, insbesondere fiir die Autoindustrie, zur Verfiigung zu stel-

len.

Diese Aufgabe der Erfindung wird jeweils unabhéngig dadurch gelést, dass die zumindest
eine Schwichungszone wihrend der Formgebung des Formteiles, insbesondere bei der
Verpressung der zumindest zwei Schichten, hergestellt wird, dass in zumindest einem
Randbereich des Formhohlraumes zumindest ein, insbesondere verstellbares, Element zur
Herstellung zumindest einer Schwichungszone mit vermindertem Querschnitt in dem F14-
chenelement angeordnet ist sowie dadurch, dass ein Querschnitt des Flichenelementes im
Randbereich durch das Umformen, insbesondere Abwinkeln, im Vergleich zum Quer-
schnitt des Flichenelementes vor der Umformung zumindest annihernd unveréndert oder

kleiner hergestellt ist.

Von Vorteil dabei ist, dass der Anteil von Ungenauigkeiten bei der Produktion von Innen-
verkleidungsteilen reduziert und der Ausschuss gesenkt werden kann. Parallel dazu kann
der Energieaufwand fiir die Herstellung von erfindungsgemifBen Formteilen gesenkt und
somit kostengiinstiger produziert werden, da die Randgestaltung im Zuge der Erzeugung

vor sich geht.

GemiB einer Ausfiihrungsvariante ist vorgesehen, dass das Flichenelement, insbesondere
die Trigerschicht und/oder die Deckschicht, zumindest teilweise aus einem Werkstoff aus-
gewiihlt aus einer Gruppe von Kunststoffen, insbesondere thermoplastischen Kunststoffen,

Schaumstoffen, Verbundstoffen, Filzen, Flocken, hergestellt ist, sodass die Schwichungs-
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zone im Flichenelement durch thermische Einwirkung unkompliziert hergestellt werden

kann.

Es ist auch moglich, dass die Deckschicht aus einem zur Trigerschicht unterschiedlichen
Material hergestellt ist, wobei auf kiinftige Anforderungen im Einsatzgebiet (z.B. unter-
schiedliche Oberflachentexturen pro Fahrzeug bzw. Ausstattungsvariante, je nach Kun-

denwunsch) Bezug genommen werden kann.

Die Schwichungszone kann auch durch Materialverdriangung hergestellt werden, wie z.B.
bei dem Vorsehen einer Erhebung, eines Vorsprunges, in der Form des Flichenelementes,
wobei unter Materialverdringung gegebenenfalls auch verstanden sein soll, dass in diesem
Bereich der Schwichungszone bereits wihrend des Fiillvorganges der Form weniger Mate-
rial eingefiillt wird, also eine Zone oder Bereich mit geringerer Dicke ausgebildet wird.
Die Variante, bei der im urspriinglichen Sinn des Wortes ,,Materialverdréangung® tatséch-
lich vorhandenes Material z.B. zusammengedriickt wird, ist jedoch bevorzugt, da damit
auch eine hohere Dichte im Bereich der Schwichungszone und damit eine héhere Festig-

keit erreicht werden kann.

Es kann weiters vorgesehen sein, dass die Schwiichungszone durch mechanische Einwir-
kung, insbesondere durch Stanzen, Prégen, Rillen, Kerben, Ritzen und/oder durch Einwir-
kung von Wirme, insbesondere Hitze, hergestellt wird. Je nach Ausgangsmaterial des Fla-
chenelementes sind hier jederzeit Adaptionen im Herstellungsprozess moglich, auch auf

unterschiedliche thermische Anforderungen kann eingegangen werden.

Von Vorteil ist es auch, wenn die Schwichungszone l4nglich, insbesondere mit rillenarti-
gem, linien-, quadratischem, rechteck-, trapez-, dreiecksformigen Querschnitt, ausgefiihrt
wird. Dem Ausgangsmaterial des Flichenelementes bzw. dessen Verhalten beim Abwin-
keln kann so Rechnung getragen werden, da sich je nach Schwéchungszonenform nach
dem Abwinkeln eine schirfere oder sanftere AuBenkante am Rand der Hutablage ergeben
kann. Auch der Kraft- und somit Energieaufwand beim Abwinkeln an sich kann reduziert
werden, wenn die Formverénderung durch eine geeignete Ausformung der Schwichungs-

zone unterstiitzt wird.
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Der Rand des Flichenelementes kann glatt sein, er kann aber auch in seiner Form verén-
dert sein, insbesondere mit einer Stanzung und/oder einem Schnitt und/oder einer Kappung
versehen sein, wobei der Rand, insbesondere eine Zacken-, Wellen-, Dreiecks-, Finger-,
Halbkreisform oder eine Mischung dieser Formen aufweisen kann. Auch hier ist eine Ab-
stimmung auf das Ausgangsmaterial des Flichenelementes moglich, wobei je nach Rand-
gestaltung saubere bzw. enge Kurvenradien des Fliachenelements ausgefiihrt werden kon-

nen.

Die Formverinderung kann sich gemaB einer Weiterbildung zumindest annihernd bis in
den Bereich einer ersten und/oder einer weiteren Schwiichungszone erstrecken; dadurch
sind je nach Anforderung aus der Autoindustrie (Anpassung an Karosserieformen, Modell-
verinderungen etc.) engere/weitere Biegungsradien, Kanten, verstirkte Rédnder usw. bei

den Flichenelementen moglich.

Durch die Ausbildung der Schwichungszone in der Trigerschicht ist es moglich, die
Deckschicht bzw. deren Textur unverindert zu lassen. Auch empfindliche und/oder nicht

bzw. bedingt hitzeresistente Materialen konnen so fiir die Deckschicht eingesetzt werden.

Es ist weiters moglich, dass der Randbereich um einen Winkel umgeformt wird ausgewéhlt
aus einem Bereich mit einer unteren Grenze von 30 ° und einer oberen Grenze von zumin-
dest annihernd 180 °, insbesondere mit einer unteren Grenze von 45 ° und einer oberen
Grenze von 170 °, bevorzugt mit einer unteren Grenze von 85 ° und einer oberen Grenze
von 160 ©, sodass je nach Einbauerfordernis ein oder mehrere Materiallagen die am Rand

des Flichenelementes auftretenden Kriifte aufnehmen kénnen.

Von Vorteil ist weiters, dass der Querschnitt des Flichenelementes im Randbereich durch
das Umformen, insbesondere Abwinkeln, im Vergleich zum Querschnitt des Flichenele-
mentes vor der Umformung vergroBert wird. Somit kann der Rand eine zusétzliche, tra-
gende bzw. stiitzende Funktion einnehmen bzw. kénnen verstirkte Aufliegeflachen fiir das

Flichenelement, insbesondere die Hutablage, ausgebildet werden.

Es kann aber auch vorgesehen sein, dass der Querschnitt des Flachenelementes im Randbe-
reich durch das Umformen, insbesondere Abwinkeln, im Vergleich zum Querschnitt des

Fliichenelementes vor der Umformung zumindest annshernd unveréndert hergestellt wird,
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also beispielsweise das Flichenelement in diesem Randbereich auf die urspriingliche Dicke
verpresst wird, insbesondere bereits wihrend der Herstellung der Schwichungszone(n). So
konnen die fertigen Flichenelemente unter einer Reduktion von Lager- und/oder Trans-
portkosten dichter aneinander gestapelt bzw. gepackt werden. Auch spezielle Einbausitua-
tionen (z.B. nachtrigliche Einbauten im Kofferraum, Umformungen der Karosserie, insbe-
sondere an den Haltebereichen der Hutablage, Tuning usw.), bei denen ein schmaler Ele-
mentrand erforderlich ist, konnen beriicksichtigt werden. Durch die Verdichtung des

Randbereiches ist aber ebenfalls eine Verstirkung desselben erzielbar.

GemiB einer Weiterbildung der Vorrichtung ist vorgesehen, dass das Element als Wirme-
leiter und/oder Wirmeerzeuger ausgebildet ist. Die Schwéchungszone kann so unter Aus-
nutzung der thermoplastischen Eigenschaften des Flichenelement-Materials, insbesondere

der Trigerschicht, durch Hitzeeinwirkung hergestellt werden

Mbdglich ist es auch, dass das Element als Driick-, oder Zieh- oder Schiebeelement ausge-
bildet ist und dass die Schwichungszone im Flichenelement daher vorwiegend durch Ma-

terialverdringung ausgebildet wird.

Es kann vorgesehen sein, dass im Randbereich des Formhohlraumes zumindest ein Trenn-
und/oder Schneidewerkzeug angeordnet ist. Allfillige Korrekturen bzw. Formverbesserun-

gen des Randes kénnen so noch vor dem Abwinkeln vorgenommen werden.

Von Vorteil ist es, wenn zumindest ein Randbereich des Formhohlraumes als Werkzeug
zum Abwinkeln um die Schwichungszone, insbesondere Knicken, und/oder Verpressen

von mindestens einem Randbereich des Flichenelementes ausgebildet ist.

Vorgesehen kann es sein, dass die Form des Randes des Flichenelementes mit einer Stan-
zung und/oder einem Schnitt und/oder einer Kappung versehen ist, wobei der Rand insbe-
sondere eine Zacken-, Wellen-, Dreiecks-, Finger-, Halbkreisform oder eine Mischung

dieser Formen aufweist.

SchlieBlich ist es moglich, dass zumindest ein an die Schwéchungszone anschlieBender
Bereich des Flichenelementes verpresst ist z.B. um die urspriingliche Dicke des Fléchen-

elementes zu erhalten.
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Zum besseren Verstindnis wird die Erfindung anhand der nachfolgenden Figuren niher

erliutert.

Es zeigen jeweils in stark schematisch vereinfachter Darstellung:

Fig. 1
Fig. 2
Fig. 3
Fig. 4
Fig. 5
Fig. 6

Fig. 7

Fig. 8
Fig. 9
Fig. 10
Fig. 11
Fig. 12

Fig. 13

eine Draufsicht auf ein Flichenelement;

eine Randform eines Flichenelementes mit Zacken;
eine Randform mit Einschnitten;

eine gerade Form des Randes;

eine dachziegelformige Randgestaltung;

eine Randvariante mit gemischten Randausformungen;

den schematischen Aufbau eines in einer Form befindlichen Flichenele-

mentes;

den ersten Schritt eines Randherstellungsprozesses;

einen Umbiegevorgang;

den Abschluss eines Abwinkelungsprozesses;

eine stark vereinfachte Draufsicht auf eine erfindungsgeméBe Vorrichtung;
eine Randvariante;

eine weitere Randvariante.

Einfiithrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfithrungsformen

gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen versehen

werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinngemal

auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen tiber-

tragen werden konnen. Auch sind die in der Beschreibung gewéhlten Lageangaben, wie

z.B. oben, unten, seitlich usw. auf die unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur
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bezogen und sind bei einer Lageidnderung sinngeméB auf die neue Lage zu libertragen.
Weiters konnen auch Einzelmerkmale oder Merkmalskombinationen aus den gezeigten
und beschriebenen unterschiedlichen Ausfiihrungsbeispielen fiir sich eigenstéindige, erfin-

derische oder erfindungsgemife Losungen darstellen.

Samtliche Angaben zu Wertebereichen in gegensténdlicher Beschreibung sind so zu ver-
stehen, dass diese beliebige und alle Teilbereiche daraus mitumfassen, z.B. ist die Angabe
1 bis 10 so zu verstehen, dass simtliche Teilbereiche, ausgehend von der unteren Grenze 1
und der oberen Grenze 10 mitumfasst sind, d.h. simtliche Teilbereich beginnen mit einer
unteren Grenze von 1 oder groBer und enden bei einer oberen Grenze von 10 oder weniger,

z.B. 1 bis 1,7, oder 3,2 bis 8,1 oder 5,5 bis 10.

In Fig. 1 ist in Draufsicht ein Flachenelement 1 dargestellt, das als Hutablage ausgebildet
ist und drei Vertiefungen 2 aufweist. Die Vertiefungen 2 kénnen zum abgesicherten Trans-

port von Gegenstinden auf der Hutablage, zur Erhohung der Rutschfestigkeit etc. dienen.

Es sei an dieser Stelle angemerkt, dass das Flidchenelement 1 auch als Verkleidung, insbe-
sondere fiir den Einsatz im Bereich der Automobilindustrie, wie z.B. als Einlegeplatte,

Abdémpfung, Schallisolierung, Trennwand, ausgefiihrt sein kann. Auch kann die Oberfl4-
che unterschiedlich gestaltet werden, beispielsweise keine, eine, drei oder mehr Vertiefun-

gen 2 aufweisen.

Das Flichenelement 1 weist einen Rand 3 auf, der in den folgenden Figuren noch weiter

hervorgehoben bzw. detaillierter gezeigt ist.

Die Fig. 2 bis 6 stellen mdgliche Formen des Randes 3 vor dem Abwinkeln dar. So ist es -
wie in Fig. 2 gezeigt - moglich, dass der Rand 3 im Bereich des kiinftigen Eckradius Za-
cken 4 aufweist. Aus Fig. 2 ist auch der schichtweise Aufbau des Flichenelementes 1 er-
sichtlich. Es sind eine Trigerschicht 5 sowie eine Deckschicht 6 gezeigt, wobei die Anzahl
der Trigerschichten 5 bzw. Deckschichten 6 je nach Anforderung (Stabilitét, Steifigkeit,
Verwindungssicherheit, Tragfihigkeit) variieren kann. Ebenso ist es moglich, dass weitere
Schichten angeordnet sind, wie z.B. Zwischenschichten, beispielsweise zur Verstérkung,
wie z.B. netzartige, gewebeartige, etc. Auch eine zweite Deckschicht kann auf der der ers-

ten Deckschicht 6 gegeniiberliegenden Oberfléche der Trigerschicht 5 angeordnet werden.

N2005/11900



Als Material fiir die Deckschicht(en) 6 kann Leder, Textilen, etc. aus Naturstoffbn oder
Kunststoffen, insbesondere ein Nadelfilz bzw. ein Nadelvlies, zum Einsatz kommen, wobei
diese flichigen Textilien aus Einzelfasern hergestellt sind, die durch ihr eigenes Haftver-
mdgen zusammengehalten und durch mechanische Verfahren verfestigt werden konnen.
Ihre Vorteile liegen in einer guten thermischen Isolationsféhigkeit und in einer hohen
Schallresorption, wie dies besonders bei Motorraumabdichtungen, aber auch bei Hutabla-

gen wiinschenswert ist.

Als Material fiir die Trigerschicht(en) 5 konnen beispielsweise Kunststoffflocken, insbe-
sondere aus thermoplastischen Kunststoffen, aber auch aus Verbundschaumstoffe aus mit
Primirmaterial fiir einen Kunststoffschaum miteinander verbunden Schaumstoffflocken,
insbesondere aus Recyclingmaterialien, beispielsweise aus Polyurethan, Filzen, und &hnli-
chen geeigneten Materialien, gegebenenfalls mit Fiillstoffen, verwendet werden. Auch Pa-
pierwaben, Holz, Holzwerkstoffe, Furniere, Plattenwerkstoffe konnen als Trégerschicht 5

eingesetzt werden.

Bei einer Ausformung des duBeren Randteiles mit Zacken 4 kommen beim Abwinkeln der
Zacken 4 zum Rand 3 die Materiallagen nebeneinander und nicht iibereinander zu liegen,
sodass sich diese den Formen, insbesondere den Eckradien der kiinftigen Hutablage besser
anpassen kénnen. Die Abmessungen der Zacken 4 bzw. die Einschnitttiefe fiir die Rand-
gestaltung hiingt dabei einerseits vom Kriimmungsradius des Randes 3, aber auch vom
Material der Trgerschicht 5 sowie der Deckschicht 6, insbesondere von der Materialdicke,

der Biegsamkeit, der Elastizitt etc., ab.

Weiters sind in Fig. 2 zwei Schwichungszonen 7 dargestellt, die sich insbesondere linien-
formig im Bereich des Randes 3 befinden. Die Schwichungszonen 7 kénnen je nach Ge-
gebenheit parallel zum Rand 3 verlaufend angelegt sein, sie konnen aber auch in einer an-
deren geeigneten Form angeordnet werden, um ein den Einsatzanforderungen angemesse-
nes Endprodukt entstehen zu lassen. Die Schwiichungszone(n) 7 konnen lénglich, aber
auch im Querschnitt breiter ausgefiihrt sein, sie konnen rillenartig, rundlich, linien-, kanal-,
trapez- oder dreiecksformig angelegt sein, oder in einer sonstigen geeigneten Weise am
Flichenelement 1 angebracht werden. In der gegensténdlichen Figur sind zwei Schwi-

chungszonen 7 dargestellt, die einen dreiecksfSrmigen Querschnitt aufweisen. Wie noch
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gezeigt wird, kann auch eine von zwei abweichende Anzahl an Schwéchungszonen 7 an-

geordnet sein, beispielsweise eine, drei oder mehr.

In Fig. 3 ist eine zumindest annéhernd rechteckige Form der Randgestaltung dargestellt,
wobei der Rand 3 mit nicht dargestellten Werkzeugen, insbesondere Schneidwerkzeugen
oder einer Trennvorrichtung, fiir das Abwinkeln vorbereitet bzw. eingeschnitten werden
kann. Beim anschlieBenden Abwinkeln kommen bei dieser Variante insbesondere zum
Erreichen einer erhdhten Festigkeit mehrere Materiallagen tibereinander zu liegen. Diese
Ausfiihrungsform wird insbesondere bei grofieren Kriimmungsradien des Randes 3 ver-
wendet, wenngleich auch die Anordnung der anderen Ausfithrungsformen des Randes 3

nicht ausgeschlossen ist.

Fig. 4 zeigt eine gerade Form des Randes 3, d.h. eine Form ohne Einschnitte, die sich ins-
besondere bei diinneren Materialstiirken oder geringen Kriimmungsradien des Randes 3
des Flichenelementes 1 eignet. Durch die Einwirkung von Wiarme, insbesondere Hitze,
kann es beim Abwinkeln zu einer durchgehenden Verbindung der dabei vollflichig aufein-
ander liegenden Trégerschichten 5 im Randbereich kommen, wie bei samtlichen weiteren
Ausfuhrungsformen. Gegebenenfalls kann die Hitzeeinwirkung einen Gradienten aufwei-
sen, insbesondere vom Inneren des Flichenelementes 1 nach auBBen hin verstérkt sein. So

kann eine gute Stabilitit des Randes 3, insbesondere in der Zugzone, erreicht werden.

Fig. 5 stellt eine gerundete, dachziegelfsrmige bzw. markisenartige Ausfiihrungsvariante
des Randes 3 dar, wobei ein duBerer Randteil 8 hier mit abgerundeten Einschnitten verse-
hen ist. Es kommt so bei der Fertigung des Randes 3 im Biegungsradius zu einer partiellen
Uberlappung der einzelnen Abschnitte des duleren Randteils 8, sodass am Rand 3 Zonen

mit erhShter Festigkeit entstehen konnen.

Fig. 6 stellt schlieBlich eine Mischform aus den bisher genannten Ausfiihrungsbeispielen
dar, die sich besonders bei einem ungleichmiBigen Radiusverlauf, beispielsweise bei nach-
triglichen Karosserieumbauten, Versteifungen, Holmadaptionen, Verstirkungen durch
SchweiBnihte nach Reparaturen oder bei Oldtimern, anbietet. So kann in einem engeren
Radius die Materialstirke in Form von Zacken 4 reduziert werden, was besonders in engen

Biegungen vorteilig ist. Durch die Reihenfolge, bei der einzelne Segmente 9 des Randes 3
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beim Produktionsprozess ébgewinkelt werden, kann die Gestaltung des Randes 3 und so-

mit des Flichenelementes 1 zusitzlich beeinflusst werden.

Fig. 7 zeigt den schematischen. Aufbau eines in einer Form 10 befindlichen Fldchenele-
mentes 1. In die Form 10 wird zuerst die Tragerschicht(en) 5, anschlieend die Deck-
schicht(en) 6 eingebracht bzw. kann ein entsprechender, vorgefertigter Sandwichaufbau
des Flichenelementes 1 eingelegt werden. Im Bereich des kiinftigen Randes 3 ist ein
Werkzeug 11 zur Herstellung von Schwichungszonen 7 angebracht. Dieses Werkzeug 11
kann beheizbar, insbesondere elektrisch beheizbar, sein und je nach kiinftiger Anforderung
fiir das Flidchenelement eine unterschiedliche Anzahl an Erhebungen bzw. Fldchen fiir die
Herstellung der Schwichungszonen aufweisen. Auch ist es moglich, dass die gesamte Fla-
che des Randes 3, insbesondere des duBeren Randteiles 8, aber auch eines mittleren Rand-
teiles 12 bzw. eines inneren Randteiles 13 damit hergestellt wird, insbesondere wenn diese
Teile ebenfalls eine Verformung wihrend der Herstellung des Randumbuges bzw. des Fla-

chenelementes 1 erfahren.

Das Werkzeug 11 kann an einer erfindungsgeméBen Vorrichtung 14 axial in zumindest
zwei Richtungen verschieblich oder stationdr angeordnet werden. Die Form 10 kann im
Bereich der Herstellung des Randes 3 eine erhohte Flexibilitéit aufweisen bzw. ist sie be-
weglich. Bevorzugt handelt es sich bei dem Werkzeug 11 um eine beheizte Prigevorrich-
tung 15, wobei auch andere Energieerzeugungsverfahren vom Umfang der Erfindung mit
umfasst sind. Auch konnen die Erhebungen bzw. die Priagevorrichtung 15 verschiebbar
ausgefiihrt sein und kénnen im weiteren Produktionsprozess in die Form 10 flichenbiindig

versenkt werden.

Obwohl der Randbereich, d.h. der Bereich um den Rand 3 des Flachenelementes 1, eben-
falls mit einer Umformung, d.h. einer Abstufung, dargestellt ist, ist es selbstverstdndlich

moglich, dass das Flichenelement 1 eben ausgefiihrt ist.

Die weiteren, insbesondere mechanischen, Teile der Form 10 sind dem auf diesem Gebiet

tidtigen Fachmann bekannt und werden hier nicht explizit erwihnt bzw. dargestellt.

Ebenso kann das Werkzeug 11 durch Druck auf die Trégerschicht 6 bzw. durch eine Kom-

bination aus Druck und Wirme die Schwiichungszonen 7 herstellen. Die Trégerschicht 5
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und die Deckschicht 6 kénnen bei Vorhandensein von geeigneten Ausgangsmaterialien
thermoplastisch miteinander verbunden werden, es kann aber auch ein Klebemittel zur
Verbindung dieser Schichten eingesetzt werden, sofern eine derartige Verbindung im ferti-

gen Produkt, d.h. Formteil gewiinscht ist.

Der Vorgang des Abwinkelns ist in den Fig. 8 bis 10 schematisch dargestellt. Die Figuren-
abfolge zeigt das beispielhafte Abwinkeln eines Randes 3, der zwei Schwéichungszonen 7

aufweist.

In Fig. 8 ist zu sehen, wie ein Abwinkelwerkzeug 16 mit einer vorbestimmbaren, zumin-
dest annihernd vertikalen Kraft F auf den Rand 3 des Flichenelementes 1 driickt. Wie be-
reits erwihnt, konnen aber auch weniger bzw. mehr Schwéchungszonen 7 angebracht wer-
den und es kann sich so der Ablauf des Abwinkelns veréindern. Das Abwinkelwerkzeug 16
driickt also mit einer Kraft F auf den #duBeren Randteil 8 und den mittleren Randteil 12,

wobei der innere Randteil 13 unterdessen von der Form 10 unterstiitzt wird.

Aus Fig. 9 ist der Fortschritt des Abwinkelns ersichtlich, bei dem das Abwinkelwerkzeug
16 weiterhin nach unten und zumindest annéhernd horizontal gegen das Fldchenelement 1
driickt. An der Stelle der ersten Schwichungszone 7 wurde der Rand 3 bereits abgewinkelt.
Eine Flanke der Form 10 dient hier als Unterstiitzung bzw. Anlegekante flir den abgewin-
kelten Rand 3.

SchlieBlich stellt Fig. 10 dar, wie der Rand 3 des Flichenelementes 1 an der Stelle der wei-
teren Schwiichungszone 7 ein weiteres Mal abgewinkelt wird. Der Teil der Form 10, der
bisher den inneren Randteil unterstiitzt hat, zieht sich mit Hilfe von verstellbaren Antrieben
vom Umbiegeort zuriick, unterstiitzt dabei durch seine Flexibilit4t weiterhin das Flachen-

element 1und erméglicht ein exaktes Abwinkeln.

Die Anordnung der einzelnen Werkzeuge kann im Rahmen der Erfindung auch umgekehrt

werden, sodass also die Umbiegung nach oben erfolgt.

Es ist weiters auch moglich den Randumbug mit nur einer Schwichungszone 7 auszufiih-
ren, sodass also das Werkzeug u.U. eine kombinierte Bewegung aus nach unten bzw. oben

und seitlich driicken durchfiihrt.
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Fig. 11 stellt eine mogliche Vorrichtung 14 als Form 10 mit einem Formnest zur Herstel-
lung des Flichenelementes 1 dar, wobei es sich beim hergestellten Fliachenelement 1 um
z.B. eine Hutablage handelt. Es ist aber auch die Herstellung von Verkleidungsteilen, Ver-
bundteilen, Motorraumisolierungen, Einlegeplatten, Dampfungselementen, Klappen,
Schallisolierungen, Trennwinden, moglich. Die Form 10 kann dabei den jeweiligen An-
forderungen durch Verstellen des Werkzeuge 11 (Fig. 10) und/oder der Prigevorrichtung
15 (Fig. 10) angepasst werden.

An der Vorrichtung 14 konnen sich auch ein oder mehrere Haltevorrichtungen 17 fiir das
Flichenelement 1, um einen entsprechenden Gegendruck zu erzeugen, befinden, bzw. kann
die Form zweiteilig mit einer oberen und einer unteren Formhilfte ausgefiihrt sein, wobei
auf diese Haltevorrichtungen 17 verzichtet werden kann. Alle Arbeitsschritte die zum Her-
stellen eines erfindungsgemiBen Flichenelementes 1 notwendig sind, konnen elektronisch
{iber z.B. eine Datenverarbeitungsanlage, einen PC, gesteuert und somit koordiniert wer-

den.

Es ist ersichtlich, dass zum Abwinkeln des Randes 3 keine Lageverénderung des Flichen-
elementes 1 notwendig ist, sondern dass dieser Vorgang innerhalb eines einzigen Produkti-
onsschrittes, namlich bereits wihrend der Formgebung des Flidchenelementes 1 ausgefiihrt
werden kann. Damit ist eine wesentliche Zeit- und Energieersparnis verbunden, die Fla-
chenelemente 1 konnen wirtschaftlicher und effizienter hergestellt werden. Es ist moglich,
Hutablagen ,.just in time* anzufertigen und diese bedarfsgerecht in der Logistikkette des

jeweilig beauftragenden Automobilherstellers bereitzustellen.

In der Vorrichtung 14 kann auch eine Trennvorrichtung 18 angeordnet sein, die insbeson-
dere als Trenn- und/oder Schneide- und/oder Stanzwerkzeug ausgebildet ist. So kann im
Produktionsvorgang auch gleichzeitig ein Sduberungsschnitt durchgefiihrt werden, es kon-
nen Kanten geglittet und/oder allféillige Materialiiberschiisse entfernt werden. Dieses Ent-
fernen kann ebenso Teil des einstufigen Produktionsprozesses sein. Das Ausstanzen von
Randteilen, wie dies oben dargestellt wurde, kann daher ebenfalls im gleichen Fertigungs-
schritt durchgefiihrt werden.

Der Antrieb der Trennvorrichtung 18 kann ebenfalls iiber die Steuereinrichtung der Vor-
richtung 14 erfolgen.
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Es ist dabei weiters moglich, auf zusitzliche Schieber- und/oder Driickerelemente oder dgl.
Zu verzichten, mit den der Umbug des Randes hergestellt wird, wenn Randbereich der
Form verstellbar, insbesondere verschwenkbar ausgefiihrt sind, sodass durch deren Ver-
schwenkung der jeweilige umzubiegende Randbereich von der Bewegung mitgenommen

wird.

In Fig. 12 und 13 sind abschlieBend weitere Mglichkeiten des Abwinkelns des Randes 3
des Flichenelementes 1 dargestellt. Wie in Fig. 12 gezeigt, kann der Rand 3 des Flichen-
elementes 1 nach dem Umwinkeln eine gleiche Dicke, insbesondere einen gleichen Quer-
schnitt, wie das Flichenelement 1 aufweisen. Dies kann durch eine stidrkere Komprimie-
rung des Randes 3 bzw. Randbereiches erreicht werden. Als Resultat ergibt dieses Verfah-
ren einen Rand 3, der fiir insbesondere bei nachtréiglichen Einbauten oder bei Sanierungen
erforderliche Flichenelemente 1 ausgebildet werden kann, da er nicht oder nur kaum auf-

trigt.

Fig. 13 zeigt schlieBlich eine Variante, bei der lediglich eine Schwichungszone 7 am Fla-

chenelement 1 hergestellt und der duere Randteil 8 um etwa 90° abgewinkelt wurde.

Da die Trigerschicht 5 insbesondere im Bereich des Randes 3 auch mechanischen
und/oder physikalischen Einfliissen, wie z.B. Befeuchtung, Bewitterung, Druck, Scherbe-
wegungen, Verwindungen, Zug etc., ungeschiitzt ausgesetzt sein wiirde, dient die Deck-
schicht 6 in erster Linie dazu, derartige Einflussnahmen weitgehend zu verhindern. So
kann ein z.B. ein Eindringen von Kondenswasser an der Stirnseite der Trégerschicht zu-
mindest annihernd vollstindig unterbunden werden; ein Wasser aufnehmender Werkstoff

kann somit auch als Trigerschicht 5 eingesetzt werden.

In zweiter Linie sind optische Verbesserungen mit dem erfindungsgeméfen Verfahren zu
erzielen, da die freie Kante des Randes 3 durch die Deckschicht 6 zumindest teilweise ver-

deckt wird.

Den Abschluss des Herstellungsprozesses kénnte das Anbringen einer Versiegelung an der
unteren Anschlussstelle des abgewinkelten Randes bilden. So kann beispielsweise mit ei-
ner Fuge, insbesondere einer Kunststoffschnur, Silikonfuge, Dichtschnur, ein zusétzlicher

Schutz des Randes 3 bzw. der Triigerschicht 5 erzielt werden. Eine derartige Fuge kann
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auch als zusitzliches Dampfungselement beim Abtragen von Erschiitterungen, insbesonde-

re bei Motorvibrationen, Eigenschwingungen etc., dienen.

Die Ausfiihrungsbeispiele zeigen mogliche Ausfithrungsvarianten des erfindungsgemélBen
Verfahrens sowie der Vorrichtung 14 und des Flichenelementes 1, wobei an dieser Stelle
bemerkt sei, dass die Erfindung nicht auf die speziell dargestelliten Ausfithrungsvarianten
derselben eingeschrinkt ist, sondern vielmehr auch diverse Kombinationen der einzelnen
Ausfiihrungsvarianten untereinander méglich sind und diese Variationsmoglichkeit auf-
grund der Lehre zum technischen Handeln durch gegensténdliche Erfindung im Koénnen
des auf diesem technischen Gebiet titigen Fachmannes liegt. Es sind also auch simtliche
denkbaren Ausfilhrungsvarianten, die durch Kombinationen einzelner Details der darge-
stellten und beschriebenen Ausfiihrungsvariante méglich sind, vom Schutzumfang mitum-

fasst.

Der Ordnung halber sei abschlieBend darauf hingewiesen, dass zum besseren Verstiandnis
des Aufbaus des Verfahrens bzw. der Vorrichtung dieses bzw. dessen/deren Bestandteile

teilweise unmaBstiblich und/oder vergroBert und/oder verkleinert dargestellt wurden.

Die den eigensténdigen erfinderischen Losungen zugrundeliegende Aufgabe kann der Be-

schreibung entnommen werden.

Vor allem kénnen die einzelnen in den Fig. 1; 2; 3; 4; 5; 6; 7; 8,9, 10; 11; 12; 13 gezeigten
Ausfiihrungen den Gegenstand von eigenstindigen, erfindungsgeméfen Losungen bilden.
Die diesbeziiglichen, erfindungsgeméBien Aufgaben und Losungen sind den Detailbe-

schreibungen dieser Figuren zu entnehmen.
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Patentanspriiche
1. Verfahren zum Umformen eines Randbereiches eines, aus zumindest einer

Triigerschicht (5) und zumindest einer Deckschicht (6) bestehenden Flichenelementes (1),
wobei das Flichenelement (1) gegebenenfalls Bereiche mit unterschiedlicher Dichte
und/oder Dicke und/oder Oberflichengestaltung aufweist, und wobei dem Fléchenelement
(1) durch ein Formgebungsverfahren, insbesondere Warmumformung und/oder Verpres-
sen, die endgiiltige Form verliehen wird, wobei ein Querschnitt des Flichenelementes (1)
im Randbereich zumindest unter Ausbildung zumindest einer Schwichungszone (7) teil-
weise verringert wird und anschlieBend entlang dieser Schwéchungszone (7) mindestens
einmal umgeformt, insbesondere abgewinkelt, und fixiert wird, insbesondere durch Entzie-
hen von Wirme, dadurch gekennzeichnet, dass die zumindest eine Schwéchungszone (7)
withrend der Formgebung des Formteiles, insbesondere bei der Verpressung der zumindest

zwei Schichten (5, 6), hergestellt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Fléchenele-
ment (1), insbesondere die Trégerschicht (5) und/oder die Deckschicht (6), zumindest teil-
weise aus einem Werkstoff ausgewihlt aus einer Gruppe von Kunststoffen, insbesondere
thermoplastischen Kunststoffen, Schaumstoffen, Verbundstoffen, Filzen, Flocken, herge-

stellt ist. h

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Deck-
schicht (6) aus einem zur Trigerschicht (5) unterschiedlichen Werkstoff hergestellt ist.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche vorhergehenden Ansprﬁché, dadurch
gekennzeichnet, dass die Schwéchungszone (7) durch Materialverdringung hergestellt

wird.
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5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Schwichungs-

zone (7) durch mechanische Einwirkung, insbesondere durch Stanzen, Prégen, Rillen, Ker-

ben, Ritzen und/oder durch Einwirkung von Wérme, insbesondere Hitze, hergestellt wird.

6. Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Schwi-
chungszone (7) léinglich; insbesondere mit rillenartigem, linien-, quadratischem, rechteck-,

trapez-, dreiecksformigen Querschnitt, ausgefiihrt wird.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass
der Rand (3) des Flichenelementes (1) glatt ist.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass
die Form des Randes (3) des Flichenelementes (1) veréndert, insbesondere mit einer Stan-
zung und/oder einem Schnitt und/oder einer Kappung versehen wird, wobei der Rand (3)
insbesondere eine Zacken-, Wellen-, Dreiecks-, Finger-, Halbkreisform oder eine Mi-

schung dieser Formen aufweist.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass sich die Formver-
4nderung zumindest annshernd bis in den Bereich der ersten und/oder einer weiteren

Schwichungszone (7) erstreckt.

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-

net, dass die Schwichungszone (7) in der Trégerschicht (5) ausgebildet wird.

11. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass der Randbereich um einen Winkel umgeformt wird der ausgewahlt ist aus einem
Bereich mit einer unteren Grenze von 30 ° und einer oberen Grenze von zumindest anné-
hernd 180 °, insbesondere mit einer unteren Grenze von 45 © und einer oberen Grenze von

170 °, bevorzugt mit einer unteren Grenze von 85 ° und einer oberen Grenze von 160 °.
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12. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-

net, dass der Querschnitt des Flichenelementes (1) im Randbereich durch das Umformen,
insbesondere Abwinkeln, im Vergleich zum Querschnitt des Flachenelementes (1) vor der

Umformung vergrofert wird.

13. Verfahren nach einem der Ansprﬁéhe 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass
der Querschnitt des Flichenelementes (1) im Randbereich durch das Umformen, insbe-
sondere Abwinkeln, im Vergleich zum Querschnitt des Fldchenelementes (1) vor der Um-

formung zumindest annghernd unveréndert hergestellt wird.

14. Vorrichtung, insbesondere Presse, zum Umformen eines Fldchenelementes
(1), umfassend zumindest eine Trégerschicht (5) und zumindest eine Deckschicht (6), wo-
bei das Flichenelement (1) gegebenenfalls Bereiche mit unterschiedlicher Dichte und/oder
Dicke und/oder Oberflichengestaltung aufweist, mit zumindest einem Formhohlraum, in
dem gegebenenfalls in diskreten Bereichen Verformungselemente, insbesondere Press-
stempel, hhenverstellbar angeordnet sind, insbesondere zur Durchfiihrung des Verfahrens
nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass in zumindest
einem Randbereich des Formhohlraumes zumindest ein, insbesondere verstellbares, Ele-

~ ment zur Herstellung zumindest einer Schwéchungszone mit vermindertem Querschnitt in

dem Flichenelement (1) angeordnet ist.

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass das Element

als Wirmeleiter und/oder Wirmeerzeuger ausgebildet ist.

16. : Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass das Element

als Driick-, oder Zieh- oder Schiebeelement ausgebildet ist.

17. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 14 bis 16, dadurch gekennzeichnet,
dass im Randbereich des Formhohlraumes zumindest ein Trenn- und/oder Schneidewerk-

zeug angeordnet ist.
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18. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 14 bis 17, dadurch gekennzeichnet,

dass zumindest ein Randbereich des Formhohlraumes als Werkzeug (11) zum Abwinkeln -
um die Schwéchungszone, insbesondere Knicken, und/oder Verpressen von mindestens

einem Randbereich des Flichenelementes (1) ausgebildet ist.

19. Formteil, insbesondere Hutablage, aus einem Fléchenelement (1) umfassend

* zumindest eine Trégerschicht (5) und zumindest einer Deckschicht (6), wobei das Fldchen-
element (1) Bereiche mit unterschiedlicher Dichte und/oder Dicke und/oder Oberfldchen-
gestaltung aufweist, mit zumindest einem abgewinkelten Randbereich und zumindest einer -
- vom Rand des Flichenelementes (1) beabstandet angeordneten SchwﬁchungsZone D,
dadurch gekennzeichnet, dass ein Querschnitt des Fléchenelementes (1’) im Randbereich
durch das Umformen, insbesondere Abwinkeln, im Vergleich zum Querschnitt des Fla-
chenelementes (1) vor der Umformung zumindest annihernd unveréndert oder kleiner her-

gestellt ist.

20. Formteil nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, dass die Form des Ran-
des des Flichenelementes (1) mit einer Stanzung und/oder einem Schnitt und/oder einer
Kappung versehen ist, wobei der Rand insbesondere eine Zacken-, Wellen-, Dreiecks-,

Finger-, Halbkreisform oder eine Mischung dieser Formen aufweist. \
21. Fomteil nach Anspruch 19 oder 20, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest
ein an die Schwichungszone (7) anschlieBender Bereich des Flachenelementes (1) ver-

presst ist.
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(Neue) Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer Hutablage fiir ein Kraftfahrzeug durch
Warmumformung und Verpressung aus einem Flichenelement (1) mit zumindest einer
Trigerschicht (5) und zumindest einer Deckschicht (6), wobei in dem Flichenelement (1)
Bereiche mit unterschiedlicher Dichte und/oder Dicke und/oder Oberfldchengestaltung fiir
die endgiiltige Form hergestellt werden, wobei ein Querschnitt des Flichenelementes (1)
im Randbereich zumindest unter Ausbildung zumindest einer Schwéchungszone (7) teil-
weise verringert wird und anschlieBend entlang dieser Schwichungszone (7) mindestens
einmal umgeformt, insbesondere abgewinkelt, und fixiert wird, insbesondere durch Entzie-
hen von Wirme, dadurch gekennzeichnet, dass die zumindest eine Schwéchungszone (7)

wihrend des Verpressens der Trigerschicht (5) und der Deckschicht (6) hergestellt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass fiir die Trager-
schicht (5) und/oder die Deckschicht (6) ein Werkstoff ausgewdhlt aus einer Gruppe ent-
haltend Kunststoffe, insbesondere thermoplastischen Kunststoffe, Schaumstoffe, Verbund-

stoffe, Filze, Flocke, verwendet wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Schwi-
chungszone (7) durch Materialverdrangung hergestellt wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Schwichungs-
zone (7) durch mechanische Einwirkung, insbesondere durch Stanzen, Prégen, Rillen, Ker-

ben, Ritzen und/oder durch Einwirkung von Wirme, insbesondere Hitze, hergestellt wird.

5. Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Schwi-
chungszone (7) linglich, insbesondere mit rillenartigem, linien-, quadratischem, rechteck-,

trapez-, dreiecksformigen Querschnitt, ausgefiihrt wird.
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6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass
ein Rand (3) des Flachenelementes (1) mit einer Stanzung und/oder einem Schnitt und/oder
einer Kappung versehen wird, sodass der Rand (3) eine Zacken-, Wellen-, Dreiecks-, Fin-

ger-, Halbkreisform oder eine Mischung dieser Formen aufweist.

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-

net, dass die Schwichungszone (7) in der Trigerschicht (5) ausgebildet wird.

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass der Randbereich um einen Winkel umgeformt wird der ausgewihlt ist aus einem
Bereich mit einer unteren Grenze von 30 ° und einer oberen Grenze von zumindest anné-
hernd 180 °, insbesondere mit einer unteren Grenze von 45 ° und einer oberen Grenze von

170 °, bevorzugt mit einer unteren Grenze von 85 ° und einer oberen Grenze von 160 °.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass
der Querschnitt des Flichenelementes (1) im Randbereich durch das Abwinkeln im Ver-
gleich zum Querschnitt des Flachenelementes (1) vor der Umformung zumindest anné-

hernd unverindert hergestellt wird.

10. Beheizbare Presse zur Herstellung einer Hutablage fiir ein Kraftfahrzeug, die
zumindest eine Trigerschicht (5) und zumindest eine Deckschicht (6) umfasst, wobei die
Hutablage Bereiche mit unterschiedlicher Dichte und/oder Dicke und/oder Oberflichen-
gestaltung aufweist, mit zumindest einem Formhohlraum, in dem gegebenenfalls in diskre-
ten Bereichen Verformungselemente, insbesondere Pressstempel, hdhenverstellbar ange-
ordnet sind, insbesondere zur Durchfiilhrung des Verfahrens nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass in zumindest einem Randbereich des Form-
hohlraumes zumindest ein, insbesondere verstellbares, Element zur Herstellung zumindest

einer Schwichungszone mit vermindertem Querschnitt in der Hutablage angeordnet ist.

11. Presse nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass das Element als

Wirmeleiter und/oder Warmeerzeuger ausgebildet ist.
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12. Presse nach Anspruch 10 oder 11, dadurch gekennzeichnet, dass im Randbe-
reich des Formhohlraumes zumindest ein Trenn- und/oder Schneidewerkzeug angeordnet
ist.

13. Presse nach einem der Anspriiche 10 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass

zumindest ein Randbereich des Formhohlraumes als Werkzeug (11) zum Abwinkeln um
die Schwichungszone, insbesondere Knicken, und/oder Verpressen von mindestens einem

Randbereich des Flichenelementes (1) ausgebildet ist.

14. Hutablage aus einem Flichenelement (1) umfassend zumindest eine Trager-
schicht (5) und zumindest eine Deckschicht (6), wobei das Flichenelement (1) Bereiche
mit unterschiedlicher Dichte und/oder Dicke und/oder Oberflichengestaltung aufweist, mit
zumindest einem um zumindest annihernd 180° abgewinkelten Randbereich und zumin-
dest einer im Randbereich angeordneten Schwéchungszone (7), dadurch gekennzeichnet,
dass ein Querschnitt des Flichenelementes (1) im Randbereich durch das Abwinkeln, im
Vergleich zum Querschnitt des Fléachenelementes (1) vor der Umformung zumindest anna-

hernd unverindert oder kleiner hergestellt ist.

15. Hutablage nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass die Form des
Randes des Fliachenelementes (1) mit einer Stanzung und/oder einem Schnitt und/oder ei-
ner Kappung versehen ist, wobei der Rand eine Zacken-, Wellen-, Dreiecks-, Finger-,

Halbkreisform oder eine Mischung dieser Formen aufweist.

16. Hutablage nach Anspruch 14 oder 15, dadurch gekennzeichnet, dass zumin-
dest ein an die Schwichungszone (7) anschlielender Bereich des Flachenelementes (1)

verpresst ist.

Greiner Perfoam GmbH
durch

Dr. Cl er
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