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(54)  Verfahren  zur  Herstellung  von  Metallprofilen 

(57)  Bei  einem  Verfahren  zur  Herstellung  von 
Metallprofilen  wird  ein  Ausgangsmaterial  (10)  mit  über 
den  Querschnitt  sich  verändernden  Materialeigenschaf- 
ten  durch  Rollformen  zum  Profil  (24)  geformt.  Das  Aus- 
gangsmaterial  (10)  besteht  beispielsweise  aus 
mindestens  zwei  längsseitig  aneinandergeschweissten 
Blech-  oder  Profilstreifen  (12,14,16)  mit  unterschiedli- 
chen  Materialeigenschaften  oder  -dimensionen.  Mit 
dem  Verfahren  lassen  sich  Profile  mit  komplexen  Quer- 
schnitten  auf  einfache  und  kostengünstige  Weise  her- 
stellen. 
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Beschreibung 

Die  Erfindung  betrifft  ein  Verfahren  zur  Herstellung 
von  Metallprofilen. 

Zur  kontinuierlichen  Herstellung  von  Rohren  ist  es 
bekannt,  dem  gewünschten  Rohrdurchmesser  entspre- 
chend  zugeschnittene  Blechstreifen  durch  Rollformen 
zu  einer  geschlossenen  Querschittsform  zu  biegen  und 
die  Stossstellen  über  eine  Längsschweissnaht  mitein- 
ander  zu  verbinden.  Bei  einer  anderen  bekannten  Her- 
stellungsart  werden  die  Rohre  direkt  als  Hohlprofile 
durch  Strangpressen  gefertigt. 

Für  den  Einsatz  im  Leichtbauwesen  oder  als  Struk- 
turteile  im  Automobilbau  sind  Rohre  und  andere  Profile 
mit  querschnittlich  unterschiedlicher  Dicke  gewünscht. 
Diese  Anforderung  kann  mit  dem  erstgenannten  Her- 
stellungsverfahren  durch  Rollformen  von  Blechen  nicht 
erfüllt  werden. 

Durch  Strangpressen  können  zwar  Rohre  und 
andere  Profile  mit  unterschiedlicher  Wandstärke  grund- 
sätzlich  hergestellt  werden,  jedoch  sind  die  Variations- 
möglichkeiten  aus  presstechnischen  Gründen  sowie 
durch  materialspezifische  Eigenschaften  begrenzt. 

Der  vorliegenden  Erfindung  liegt  daher  die  Aufgabe 
zugrunde,  ein  Verfahren  zu  schaffen,  das  auf  einfache 
Weise  die  Herstellung  von  Metallprofilen  mit  quer- 
schnittlich  unterschiedlichen  mechanischen  Eigen- 
schaften  ermöglicht. 

Erfindungsgemäss  wird  die  Aufgabe  dadurch 
gelöst,  dass  ein  Ausgangsmaterial  mit  über  den  Quer- 
schnitt  unterschiedlichen  Materialeigenschaften  durch 
Rollformen  zum  Profil  geformt  wird. 

Der  Erfindung  liegt  der  Gedanke  zugrunde,  die  am 
Profil  gewünschten  unterschiedlichen  Querschnittsdi- 
mensionen  und/oder  unterschiedlichen  materialspezifi- 
schen  Eigenschaften  in  einem  einfach  herzustellenden 
Ausgangsmaterial  bereits  vorzusehen  und  zur  Profilge- 
staltung  die  einfache  und  kostengünstige  Rollformtech- 
nologie  einzusetzen.  Auf  diese  Weise  können  Rohre 
und  andere  Profile  hergestellt  werden,  die  nicht  nur  eine 
querschnittlich  unterschiedliche  Dicke  aufweisen,  son- 
dern  über  dem  Querschnitt  auch  aus  unterschiedlichen 
Werkstoffen  aufgebaut  sind. 

Das  Ausgangsmaterial  besteht  bevorzugt  aus  min- 
destens  zwei  längsseitig  aneinandergeschweissten 
Blech-  oder  Profilstreifen  mit  unterschiedlichen  Materi- 
aleigenschaften  oder  -  dimensionen.  Sind  am  Profil  nur 
unterschiedliche  Dicken  gewünscht,  so  können  zwei 
oder  mehr  Blech-  bzw.  Profilstreifen  unterschiedlicher 
Dicke  längsseitig  aneinandergeschweisst  sein. 

Das  erfindungsgemässe  Verfahren  ist  insbesond- 
ere  geeignet  zur  Herstellung  von  Aluminiumprofilen, 
d.h.  die  Blech-  oder  Profilstreifen  werden  aus  einer  Alu- 
miniumlegierung  gefertigt.  Geeignete  Legierungen  sind 
beispielsweise  Legierungen  aus  der  Reihe  AA5xxx 
(AlMg),  AA6xxx  (AlMgSi)  oder  AA7xxx 
(AlZnMg.AIZnMgCu). 

Die  einzelnen  Blech-  oder  Profilstreifen  können 

nicht  nur  unterschiedliche  Dicke  aufweisen,  sondern 
auch  aus  unterschiedlichen  Werkstoffen  bestehen. 
Dadurch  wird  es  möglich,  sogenannte  intelligente  Pro- 
file  herzustellen,  deren  Dicke  und  materialspezifischen 

5  Eigenschaften  je  nach  gewünschter  Steifigkeit,  Festig- 
keit  oder  auch  aus  gestaltungstechnischen  Gründen 
dort  einzusetzen,  wo  es  von  der  Konstruktion  oder  vom 
Design  her  verlangt  wird. 

Das  Ausgangsmaterial  kann  beispielsweise  aus 
10  seitlich  aneinandergeschweissten  Walzbändern  beste- 

hen.  Das  auf  diese  Weise  vorgefertigte  Ausgangsmate- 
rial  ist  insbesondere  zur  kontinuierlichen  Fertigung  von 
Profilen  geeignet,  wobei  zur  Herstellung  von  Rohren 
und  anderen  Profilen  mit  geschlossenem  Querschnitt 

15  die  rollgeformten  Metallprofile  kontinuierlich  zu  einem 
Hohlprofil  verschweisst  werden.  Hierfür  geeignete 
Schweissverfahren  sind  beispielsweise  Laser-Hochfre- 
quenz  oder  Elektronenstrahlschweissen. 

Anstelle  von  Walzbändern  können  auch  strangge- 
20  presste  Profilstreifen  oder  Profile  mit  bereits  vorgeform- 

tem  Querschnitt  seitlich  aneinandergeschweisst 
werden. 

Für  Anwendungen,  die  nur  eine  querschnittlich 
unterschiedliche  Materialdicke  erfordern,  kann  als  Aus- 

25  gangsmaterial  ein  stranggepresstes  Profil  aus  bei- 
spielsweise  Aluminiumlegierung  mit  unterschiedlicher 
Dicke  verwendet  werden.  Im  einfachsten  Fall  handelt  es 
sich  um  ein  im  wesentlichen  flaches  Profil  mit  keilförmi- 
gem  oder  gestuftem  Querschnitt  zur  Bereitstellung  der 

30  unterschiedlichen  Wandstärken  am  rollgeformten  Profil. 
Für  gewisse  Querschnittsformen  kann  es  auch  vorteil- 
haft  sein,  das  Profil  bereits  beim  Strangpressen  der 
Endform  anzunähern,  so  weit  dies  presstechnisch  mög- 
lich  ist.  Die  Herstellung  eines  querschnttlich  geschlos- 

35  senen  Profils  erfolgt  auch  hier  durch 
Zusammenschweissen  der  durch  Rollformen  einander 
angenäherten  Profillängskanten. 

Der  Vollständigkeit  halber  sei  hier  noch  angemerkt, 
dass  die  rollgeformten  und  gegebenenfalls  zur  Bildung 

40  eines  geschlossenen  Querschnitts  verschweissten  Pro- 
file  entsprechend  ihrem  Einsatzzweck  weiteren  Biege- 
operationen  oder  beispielsweise  einem  Hydroforming 
unterworfen  werden  können. 

Weitere  Vorteile,  Merkmale  und  Einzelheiten  der 
45  Erfindung  ergeben  sich  aus  der  nachfolgenden 

Beschreibung  bevorzugter  Ausführungsbeispiele  sowie 
anhand  der  Zeichnung;  diese  zeigt  schematisch  in 

-  Fig.  1  den  Querschnitt  durch  ein  Ausgangsmate- 
50  rial; 

-  Fig.  2  den  Querschnitt  durch  ein  aus  dem  Aus- 
gangsmaterial  von  Fig.  1  durch  Rollformen 
hergestelltes  Rohr; 

-  Fig.  3  den  Querschnitt  durch  ein  anderes  aus 
55  dem  Ausgangsmaterial  von  Fig.  1  durch 

Rollformen  hergestelltes  querschnittlich 
geschlossenes  Profil; 

-  Fig.  4  den  Querschnitt  durch  ein  aus  unter- 

2 
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schiedlichen  Werkstoffen  aufgebautes 
Ausgangsmaterial. 

Ein  in  Fig.  1  dargestelltes  Ausgangsmaterial  10 
weist  einen  zentralen  Streifen  12  einer  Dicke  d  von  bei- 
spielsweise  2  mm  sowie  seitlich  vom  zentralen  Streifen 
12  abragende  Seitenstreifen  14,  16  einer  geringeren 
Dicke  e  von  beispielsweise  1  mm  auf.  Durch  einen  in 
der  Zeichnung  nicht  dargestellten  Rollformvorgang  wird 
das  Ausgangsmaterial  10  querschnittlich  so  gekrümmt, 
dass  die  Längskanten  18,  20  der  beiden  Seitenstreifen 
14,  16  einander  unter  Bildung  eines  querschnittlich 
geschlossenen  Profils  annähern. 

Bei  dem  in  Fig.  2  gezeigten  Beispiel  wurde  das 
Ausgangsmaterial  10  rohrförmig  gebogen  und  die  bei- 
den  Längskanten  1  8,  20  über  eine  Längsschweissnaht 
22  unter  Bildung  eines  Rohres  24  miteinander  verbun- 
den.  Das  Rohr  24  weist  eine  der  Dicke  d  des  zentralen 
Streifens  12  entsprechende  Verdickung  26  auf,  der 
übrige  Querschnitt  des  Rohres  24  entspricht  der  gerin- 
gen  Dicke  e  der  Seitenstreifen  14,  16. 

Das  in  Fig.  3  dargestellte  Profil  27  mit  ebenfalls 
geschlossenem  Querschnitt  lässt  sich  auf  gleiche 
Weise  wie  das  Rohr  gemäss  Fig.  2  durch  Rollformen 
aus  dem  Ausgangsmaterial  10  herstellen. 

Das  Ausgangsmaterial  1  0  kann  beispielsweise  aus 
einer  Aluminiumlegierung  stranggepresst  sein.  Ein 
anderes  Ausgangsmaterial  10,  das  sich  insbesondere 
zur  kontinuierlichen  Fertigung  von  rollgeformten  Profi- 
len  eignet,  besteht  beispielsweise  aus  Walzbändern, 
die  seitlich  aneinander  geschweisst  sind.  Im  vorliegen- 
den  Beispiel  würde  ein  erstes  Walzband  dem  zentralen 
Streifen  12  der  Dicke  d  entsprechen.  Seitlich  an  diesem 
ersten  Walzband  wäre  je  ein  weiteres  Walzband  mit  den 
Dimensionen  der  beiden  Seitenstreifen  14,  16  ange- 
schweisst. 

Die  in  Fig.  4  gezeigte  Variante  eines  Ausgangsma- 
terials  30  weist  ein  erstes  gestuftes  Profil  32  auf,  an  wel- 
ches  seitlich  ein  Streifenprofil  34  angeschweisst  ist.  Das 
gestufte  Profil  32  besteht  beispielsweise  aus  einer 
Legierung  vom  Typ  AlMgMn  mit  hoher  Dehnung,  das 
Streifenprofil  34  beispielsweise  aus  einer  hochfesten 
Legierung  vom  Typ  AlZnMg.  Die  hauptsächliche  Verfor- 
mung  des  Ausgangsmaterials  30  durch  Rollformen 
erfolgt  entsprechend  der  besseren  Umformbarkeit  einer 
AlMgMn-Legierung  gegenüber  einer  Legierung  vom 
Typ  AlZnMg  am  Flachprofil  32.  Das  aus  der  hochfesten 
Legierung  gefertigte  Streifenprofil  34  führt  am  rollge- 
formten  Profil  zu  einem  Bereich  mit  entsprechend  hoher 
Festigkeit. 

Das  erfindungsgemässe  Verfahren  ist  nicht  auf  die 
in  der  Zeichnung  dargestellten  Ausführungsbeispiele 
von  Ausgangsmaterialien  beschränkt.  Grundsätzlich 
können  die  Ausgangsmaterialien  aus  einer  beliebigen 
Anzahl  von  Walzbändern  unterschiedlicher  Dicke  oder 
auch  aus  Strangpressprofilen  mit  beliebigem  Quer- 
schnitt  zusammengesetzt  sein. 

Neben  den  erwähnten  Aluminiumlegierungen  kön- 

nen  auch  andere  Werkstoffe  wie  beispielsweise  Magne- 
sium,  Kupfer  oder  auch  Stahl  als  Ausgangsmaterialien 
eingesetzt  werden. 

1  .  Verfahren  zur  Herstellung  von  Metallprofilen, 
dadurch  gekennzeichnet,  dass 
ein  Ausgangsmaterial  (10,30)  mit  über  den  Quer- 

10  schnitt  sich  verändernden  Materialeigenschaften 
durch  Rollformen  zum  Profil  (24,27)  geformt  wird. 

2.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  das  Ausgangsmaterial  (10,30)  aus 

15  mindestens  zwei  längsseitig  aneinandergeschweis- 
sten  Blech-  oder  Profilstreifen  (12,14,16)  mit  unter- 
schiedlichen  Materialeigenschaften  oder 
dimensionen  besteht. 

20  3.  Verfahren  nach  Anspruch  2,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  die  Blech-  oder  Profilstreifen 
(12,14,16)  unterschiedliche  Dicken  (d,e)  aufweisen. 

4.  Verfahren  nach  Anspruch  2  oder  3,  dadurch 
25  gekennzeichnet,  dass  die  Blech-  oder  Profilstreifen 

(12,14,16)  aus  einer  Aluminiumlegierung,  ins- 
besondere  einer  Aluminimlegierung  der  Reihe 
AA5xxx  (AlMg),  AA6xxx  (AlMgSi)  oder  AA7xxx 
(AlZnMg,  AlZnMgCu)  bestehen. 

30 
5.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  2  bis  4, 

dadurch  gekennzeichnet,  dass  die  Blech-  oder  Pro- 
filstreifen  (12,14,16)  aus  unterschiedlichen  Werk- 
stoffen  bestehen. 

35 
6.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  5, 

dadurch  gekennzeichnet,  dass  das  Ausgangsmate- 
rial  (10,30)  aus  seitlich  aneinandergeschweissten 
Walzbändern  besteht. 

40 
7.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  5, 

dadurch  gekennzeichnet,  dass  das  Ausgangsmate- 
rial  (10,30)  aus  seitlich  aneinandergeschweissten 
stranggepressten  Profilstreifen  (12,14,16)  besteht. 

45 
8.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  5  oder 

7,  dadurch  gekennzeichnet,  dass  das  Ausgangs- 
material  (10)  ein  stranggepresstes  Profil  mit  unter- 
schiedlicher  Dicke  umfasst. 

50 
9.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  8, 

dadurch  gekennzeichnet,  dass  die  rollgeformten 
Metallprofile  kontinuierlich  zu  einem  Hohlprofil  ver- 
schweisst  werden. 

55 
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