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VERFAHREN ZUM HERSTELLEN EINER ZUMINDEST AUF EINER SEITE
ABGESCHRAGTEN STOSSKANTE EINES BLECHES AUS EINEM EISEN- ODER
TITANWERKSTOFF

Es wird ein Verfahren zum Herstellen einer zumin-
dest auf einer Seite abgeschrédgten StoRRkante eines 4

Bleches aus einem Eisen- oder Titanwerkstoff F /G1

beschrieben, das mit einem Blech aus einem Alumi- 3
niumwerkstoff durch eine Schweill-Lotverbindung 1
unter Verwendung eines Zusatzwerkstoffes auf
Aluminiumbasis gefugt wird und im Flgebereich

eine Beschichtung vorzugsweise auf Zink- oder

\ 6
| 00%) X oz
Aluminiumbasis aufweist. Um vorteilhafte Herstel-
lungsbedingungen zu schaffen, wird vorgeschlagen,
das im Flgebereich beschichtete Blech aus dem 2 6
Eisen- oder Titanwerkstoff durch ein spanloses

Kaltverformen im Bereich der StoRkante unter einen 4 5 4 5
FlieBen des Werkstoffes abzuschrigen und zu
durchtrennen.
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Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Herstellen einer zumindest auf einer Seite
abgeschragten Stof}kante eines Bleches aus einem Eisen- oder Titanwerkstoff, das mit einem
Blech aus einem Aluminiumwerkstoff durch eine Schweil-L6étverbindung unter Verwendung
eines Zusatzwerkstoffes auf Aluminiumbasis gefligt wird und im Fligebereich eine Beschichtung
vorzugsweise auf Zink- oder Aluminiumbasis aufweist.

Um zwei stumpf stoRende Bleche einerseits aus einem Eisen- oder Titanwerkstoff und ander-
seits aus einem Aluminiumwerkstoff durch eine Schweill-Létverbindung zu fiigen, ist es bekannt
(WO 2004/030856 A1), einen Zusatzwerkstoff auf Aluminiumbasis zur Ausbildung der Verbin-
dungsnaht auf beiden Blechseiten in einem den Stofl iberbriickenden Bereich auf das Blech
aus dem Eisen- oder Titanwerkstoff in einer wenigstens der dreifachen Dicke dieses Bleches
entsprechenden Breite aufzubringen. Durch die Beschichtung des Eisen- oder Titanwerkstoffes
im Flgebereich vorzugsweise auf Zink- oder Aluminiumbasis vor dem Aufbringen des Zusatz-
werkstoffes wird die Neigung zur Bildung sproder, intermetallischer Phasen verringert, was eine
wesentliche Voraussetzung fiir die geforderte Belastbarkeit solcher Verbindungen darstelit.
Durch eine Abschragung des Bleches aus dem Eisen- oder Titanwerkstoff im Bereich der Stof3-
kante zumindest auf einer Blechseite verringert sich der tragende Querschnitt des Eisen- oder
Titanwerkstoffes gegen den Aluminiumwerkstoff hin, so dal eine allmahliche Lastiibernahme
zwischen den unterschiedlichen Werkstoffen unter einer Vermeidung ibermafiger Spannungs-
spitzen stattfindet. Diese Abschragung mufd aber wie der iibrige Fligebereich mit einer Be-
schichtung auf Zink-, Zinn- oder Aluminiumbasis abgedeckt werden, um die werkstoffliche
Anbindung zwischen dem Eisen- oder Titanwerkstoff und dem Zusatzwerkstoff zu gewahrleis-
ten. Dies bedeutet, dafl nach einer spanabhebenden Bearbeitung der StofRkanten zur Herstel-
lung der Abschragung die Beschichtung zumindest im Bereich der Abschragungen aufgebracht
werden mul, vorzugsweise elektrolytisch. Diese nachtragliche Beschichtung der Abschrégun-
gen erhoht nicht nur den Herstellungsaufwand, sondern bringt auch wegen der durch die Ab-
schragung gebildeten Spitzen eine inhomogene Abscheidung unter einer Dendritenausbildung
insbesondere im Spitzenbereich mit sich, was sich nachteilig auf das Benetzungsverhalten des
Zusatzwerkstoffes auf dem Blech aus dem Eisen- oder Titanwerkstoff auswirkt. Aulerdem
ergeben sich in der Verbindungsnaht vermehrt Poren, wahrscheinlich aufgrund der Verdamp-
fung beispielsweise des Zinks der Beschichtung beim Aufschmelzen des Zusatzwerkstoffes.

Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zum Herstellen einer zumindest
auf einer Seite abgeschrégten StofRlkante eines Bleches aus einem Eisen- oder Titanwerkstoff
der eingangs geschilderten Art so auszugestalten, daR einerseits der Herstellungsaufwand
verringert und anderseits die Lotverbindung zwischen dem Zusatzwerkstoff auf Aluminiumbasis
und dem Blech aus einem Eisen- oder Titanwerkstoff verbessert werden kann.

Die Erfindung |6st die gestellte Aufgabe dadurch, daR das im Fligebereich beschichtete Blech
aus dem Eisen- oder Titanwerkstoff durch ein spanloses Kaltverformen im Bereich der StoRRkan-
te unter einem FlieRen des Werkstoffes abgeschragt und durchtrennt wird.

Da das Blech aus dem Eisen- oder Titanwerkstoff zufolge dieser Mafnahmen in herkdmmlicher
Weise vor der Bearbeitung der StoRkanten fiir die spatere Schweil3-Létverbindung mit einem
Blech aus einem Aluminiumwerkstoff in bewahrter Weise mit einer Beschichtung vorzugsweise
auf Zink- oder Aluminiumbasis versehen werden kann, eriibrigt sich ein Beschichten dieser
Stoflkanten nach ihrer Bearbeitung. Durch das Kaltverformen unter einem FlieRen des Werk-
stoffes kann eine abgeschragte StoRkante hergestellt werden, in deren Bereich die Beschich-
tung erhalten bleibt. Es ist lediglich darauf zu achten, daR® das Blech aus dem Eisen- oder
Titanwerkstoff ohne Bruch unter einem standigen FlieRen des Werkstoffes bis zum Trennbruch
umgeformt wird, weil Bruchflachen naturgemaR keine Beschichtung aufweisen kénnen. Obwohi
die Beschichtung im Bereich der abgeschragten StoRkanten insbesondere gegen den freien
Rand der Abschréagung hin zufolge der fir das plastische Verformen erforderlichen Krafte auf
das Blech in ihrer Dicke erheblich verringert werden kann und im Bereich des Trennbruches
fehlt, kann beim anschlieBenden Fligen des Bleches aus dem Eisen- oder Titanwerkstoff mit
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einem Blech aus einem Aluminiumwerkstoff durch eine Schweil-Lotverbindung eine nahezu
fehlerlose Anbindung auch im Bereich des freien Randes der Abschriagung der Stol3kante
erreicht werden. Aufgrund der starken Kaltverfestigung gerade im Bereich des durchtrennenden
Abdriickens der StoRkante kann trotz der dinnen Beschichtung und selbst im Bereich von
Beschichtungsliicken entlang des freien Randes der Abschrdgungen eine hohe Reaktivitat
festgestellt werden, die fur eine gute Werkstoffanbindung sorgt. Dazu kommt, dal® wegen der
geringen Beschichtungsdicke die Gefahr einer Porenbildung herabgesetzt wird, so dal sich
nicht nur vereinfachte Herstellungsbedingungen fiir die abgeschragte, beschichtete StolRkante
des Bleches aus einem Eisen- oder Titanwerkstoff ergeben, sondern auch ein Stof3kantenauf-
bau sichergestellt werden kann, der verbesserte Anbindungsverhaltnisse fiir den aufzuschmel-
zenden Zusatzwerkstoff auf Aluminiumbasis mit sich bringt.

Obwohl zum spanlosen Kaltverformen des Sto}kantenbereichs eines Bleches aus einem Eisen-
oder Titanwerkstoff unterschiedliche Umformwerkzeuge, beispielsweise Formwalzen, eingesetzt
werden koénnen, ergeben sich besonders ginstige Konstruktionsverhaitnisse dadurch, daf} ein
entlang der zu formenden StofRkante des Bleches aus dem Eisen- oder Titanwerkstoff verlau-
fendes, mit einem Gegenwerkzeug zusammenwirkendes Driickerwerkzeug vorgesehen wird,
das eine mit der Blechebene einen Winkel von héchstens 35° einschliefende, die Abschragung
bestimmende und in einer Abdriickkante auslaufende Arbeitsflache aufweist. Durch die unter
einem bestimmten Winkel gegeniiber der Blechebene verlaufende Arbeitsflache des Driicker-
werkzeuges wird eine Abschragung der StoRkante durch ein FlieRen des Werkstoffes als Vor-
aussetzung fir ein moglichst spates Durchtrennen des Bleches mit Hilfe der Abdriickkante
erreicht, die mit dem Gegenwerkzeug zusammenwirkt und in der die Arbeitsfliche auslauft, so
daf das Blech bis zum Durchtrennen einer plastischen Verformung unterworfen bleibt.

Werden Driickerwerkzeuge mit zwei gegensinnig geneigten Arbeitsflaichen und einer zwischen
diesen Arbeitsflachen verlaufenden Abdriickkante eingesetzt, so kann ein Blech aus dem
Eisen- oder Titanwerkstoff in zwei Teile mit je einer entsprechend abgeschragten StoRkante
durchtrennt werden, ohne die Beschichtungsanforderungen wéhrend des Durchtrennens zu
gefahrden. Wegen der Werkstoffverdrangung nach beiden Seiten ist allerdings mit vergleichs-
weise hohen Beaufschlagungskréften der Driickerwerkzeuge zu rechnen. Bei Driickerwerkzeu-
gen, die nur eine in einer Abdriickkante auslaufende Arbeitsflache unter einem entsprechenden
Anstellwinkel gegeniber dem zu bearbeitenden Blech bilden, kdnnen zwar die Beaufschla-
gungskrafte verringert werden, doch mul der abgetrennte Blechteil als Abfall betrachtet wer-
den.

Weist das Gegenwerkzeug eine zum Driickerwerkzeug symmetrische Anordnung der Arbeits-
flache(n) und der Abdriickkante auf, so ergibt sich eine beidseitige Abschragung der Stoftkante,
die besonders vorteilhafte Voraussetzungen fiir die Anbindung eines Blechzuschnittes aus
einem Aluminiumwerkstoff durch eine Schwei3-L&tverbindung mit sich bringt.

Anhand der Zeichnung wird das erfindungsgemafe Verfahren naher beschrieben.
Es zeigen

Fig. 1 eine erfindungsgemaRe Vorrichtung zum Herstellen einer abgeschragten StoRkante
eines Bleches aus einem Eisen- oder Titanwerkstoff in einer schematischen Seitenan-
sicht,

Fig. 2 die Vorrichtung nach der Fig. 1 in der Anschlagstellung nach dem Durchtrennen des
Bleches und

Fig. 3 eine der Fig. 1 entsprechende Darstellung einer Konstruktionsvariante einer erfin-
dungsgeméafen Vorrichtung.

Die Vorrichtung zum Herstellen einer abgeschragten StoRkante eines Bleches 1 aus einem
Eisen- oder Titanwerkstoff gemaR den Fig. 1 und 2 weist ein mit einem Gegenwerkzeug 2
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zusammenwirkendes Driickerwerkzeug 3 auf, das zusammen mit dem Gegenwerkzeug 2 in
eine Presse eingesetzt wird. Das Druckerwerkzeug 3 bildet zwei gegensinnig unter einem Win-
kel a gegeniiber der Blechebene geneigt verlaufende Arbeitsflachen 4 mit einer Abdriickkante 5
zwischen diesen Arbeitsflaichen 4. Das Gegenwerkzeug 2 ist hinsichtlich der Arbeitsfiachen 4
und der Abdriickkante 5 symmetrisch zum Driickerwerkzeug 2 aufgebaut. Wird das Drucker-
werkzeug 3 Uber die Presse mit einer entsprechenden Kraft beaufschlagt, so dringen die Ab-
driickkanten 5 und von diesen Abdriickkanten 5 ausgehend die anschlieBenden Arbeitsflachen
4 in das Blech 1 unter einem FlieRen des Eisen- oder Titanwerkstoffes ein, bis die Abdrickkan-
ten 5 aufeinanderstoflen und das Blech 1 gemaf der Fig. 2 durchtrennen. Mit Neigungswinkeln
a von hochstens 35° wird sichergestelit, dall der Trennvorgang unter einem sténdigen Flie3en
des Eisen- oder Titanwerkstoffes erfolgt und aufgrund der damit verbundenen plastischen Ver-
formung ein vorzeitiger Bruch vermieden wird. Voraussetzung hiefiir ist, daR sich die Abdriick-
kanten 5 des Driickerwerkzeuges 3 und des Gegenwerkzeuges 2 beziiglich des Bleches 1
genau gegeniiberliegen, so dal} es zu keinen einen Bruch nach sich ziehenden Scherkraften
kommt. Unter diesen Voraussetzungen gelingt es in vorteilhafter Weise die Beschichtung 6
beispielsweise auf Zinkbasis im Bereich der durch die Arbeitsflachen 4 bestimmten Abschra-
gungen 7 der beim Durchtrennen des Bleches 1 erhaltenen StoRkanten der beiden Blechteile
zumindest in einem Ausmal zu erhalten, das eine vorteilhafte Anbindung des jeweiligen Teiles
des Bleches 1 an ein Blech aus einem Aluminiumwerkstoff (ber einen beidseitig aufgeschmol-
zenen Zusatzwerkstoff auf Aluminiumbasis erlaubt. Der Winkel a fir die Arbeitsflachen 4 und
damit fur die Abschragungen 7 der StolRkanten wird in Abhangigkeit vom FlieRverhalten des
jeweiligen Eisen- oder Titanwerkstoffes gewahlt und kann beispielsweise in einem Bereich
zwischen 20 und 25° liegen.

Gemal dem Ausfliihrungsbeispiel nach der Fig. 3 weisen das Gegenwerkzeug 2 und das Dru-
ckerwerkzeug 3 jeweils nur eine unter dem Neigungswinkel a geneigte Arbeitsfliche 4 auf, die
in der Abdriickkante 5 auslauft. Die von der Abdriickkante 5 auf der der Arbeitsflache 4 abge-
kehrten Seite abfallende Schuiter 8 ist unter einem erheblich steileren Winkel geneigt. Mit einer
solchen Anordnung kénnen die fiir das Durchtrennen des Bleches 1 erforderlichen PreRkrafte
erheblich verringert werden, ohne einen frithzeitigen Bruch in Kauf nehmen zu miissen. Wah-
rend die Beschichtung 6 beim Durchtrennen des Bleches 1 im Bereich der durch die Arbeitsfla-
chen 4 geformten Abschréagungen 7 erhalten bleibt, reiRt diese Beschichtung im Bereich der
abfallenden Schultern 8 ab, so daR nach dem Durchtrennen des Bleches 1 der abgetrennte Teil
als Abfall anzusehen ist.

Patentanspriiche:

1. Verfahren zum Herstellen einer zumindest auf einer Seite abgeschragten StoRkante eines
Bleches aus einem Eisen- oder Titanwerkstoff, das mit einem Blech aus einem Alumini-
umwerkstoff durch eine Schweilt-Létverbindung unter Verwendung eines Zusatzwerkstof-
fes auf Aluminiumbasis gefiigt wird und im Fiigebereich eine Beschichtung vorzugsweise
auf Zink- oder Aluminiumbasis aufweist, dadurch gekennzeichnet, dal das im Fligebereich
beschichtete Blech aus dem Eisen- oder Titanwerkstoff durch ein spanloses Kaltverformen
im Bereich der Stofkante unter FlieRen des Werkstoffes abgeschragt und durchtrennt wird.

2. Vorrichtung zum Durchfiihren des Verfahrens nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daf’ ein entlang der zu formenden Stof’kante des Bleches (1) aus dem Eisen- oder Titan-
werkstoff verlaufendes, mit einem Gegenwerkzeug (2) zusammenwirkendes Driickerwerk-
zeug (3) vorgesehen ist, das eine mit der Blechebene einen Winkel (a) von héchstens 35°
einschlieende, die Abschragung (7) bestimmende und in einer Abdriickkante (5) auslau-
fende Arbeitsflache (4) aufweist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daR das Driickerwerkzeug (3) zwei
gegensinnig geneigte Arbeitsflachen (4) mit einer dazwischen verlaufenden Abdriickkante
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(5) aufweist.

4. Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dafl das Gegenwerkzeug

(2) eine zum Driickerwerkzeug (3) symmetrische Anordnung der Arbeitsflache(n) (4) und
der Abdrickkante (5) aufweist.

Hiezu 1 Blatt Zeichnungen
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