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(54) Bezeichnung: ANGEPASSTER ROHLING UND VERFAHREN, UM DARAUS EIN BAUTEIL HERZUSTELLEN

(57) Zusammenfassung: Ein zugeschnittener Rohling (10)
ist durch Verschweißen einer Mehrzahl von Stahlblechen
(12, 14, 16) gebildet. Wenigstens ein Stahlblech (12) aus
der Mehrzahl von Stahlblechen (12, 14, 16) ist mit anderen
Stahlblechen (14, 16) derart verschweißt, daß seine Walz-
richtung (12a) sich von den Walzrichtungen (14a, 16a) der
anderen Stahlbleche (14, 16) unterscheidet. Die Dicke we-
nigstens eines Stahlblechs aus der Mehrzahl von Stahlble-
chen (12, 14, 16) kann sich von der Dicke der anderen Stahl-
bleche unterscheiden.
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Beschreibung

GEBIET DER ERFINDUNG

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft einen maß-
geschneiderten bzw. zugeschnittenen bzw. ange-
paßten Rohling und ein Verfahren, um daraus ein
Bauteil herzustellen, und betrifft insbesondere einen
angepaßten Rohling, der besonders für ein Bauteil,
wie einen Querlenker, geeignet ist.

BESCHREIBUNG DES STANDES DER TECHNIK

[0002] In letzter Zeit wurde von für Automobile und
dergleichen benutzten Bauteilen erwartet, daß ihr
Gewicht weiter reduziert und zugleich die erforderli-
che Festigkeit beibehalten wird. Zudem werden die
geforderten Eigenschaften der Bauteile von Jahr zu
Jahr unterschiedlicher. Demgemäß tritt der Fall ein,
daß die geforderten Merkmale entsprechend den Ab-
messungen beachtlich variieren. Falls ein solches
Bauteil aus einem einzigen Element (d. h. aus ei-
nem einheitlichen Material) bearbeitet und hergestellt
wird, wird normalerweise seine Dicke und Form auf
der Basis eines Abschnitts bestimmt, der der höchs-
ten Belastung ausgesetzt wird oder die höchsten
Qualitätsanforderungen stellt. Als Ergebnis wird ein
Bauteil hergestellt, das teilweise eine übermäßige
Festigkeit oder Qualität aufweist.

[0003] Demgemäß wurden die zugeschnittenen
bzw. angepaßten Rohlinge als gepreßte Materialien
entwickelt, die durch die Verbindung einer Anzahl
von Stahlblechen durch Schweißen gebildet wurden,
um dem jeweiligen Zweck zu dienen. Beispielsweise
wurde versucht, zur Senkung des Fahrzeuggewichts
und zur Verstärkung des Fahrzeugkörpers den an-
gepaßten Rohling als Unterrahmen eines Kraftfahr-
zeugfahrgestells einzusetzen. Das Patentdokument
1 offenbart ein Schweißbauteil, bei dem eine Span-
nungskonzentration in einem Schweißbereich durch
die Anordnung von Kerben zwischen den angepaß-
ten Rohlingen in der Nähe des Schweißbereichs auf-
gelöst werden soll.
[Patentdokument 1] Japanische offengelegte Patent-
anmeldung Nr. 2006-306211
[Patentdokument 2] Japanische offengelegte Patent-
anmeldung Nr. 10-175027
[Patentdokument 3] Japanische offengelegte Patent-
anmeldung Nr. 2000-290749

OFFENBARUNG DER ERFINDUNG

DURCH DIE ERFINDUNG
ZU LÖSENDE AUFGABE

[0004] Wie oben beschrieben, war es bei Bauteilen
für Kraftfahrzeuge oder dergleichen erwünscht, so-
wohl der erforderlichen Festigkeit, als auch einer Ge-
wichtsverminderung gerecht zu werden. Um die Ge-

wichtsverminderung zu erreichen, kann eine Verrin-
gerung der Dicke der Bauteile durch Verwendung ei-
nes hochfesten Materials in Betracht gezogen wer-
den. Jedoch bestand bei hochfesten Materialien ein
Verbesserungswunsch hinsichtlich der Erleichterung
der Verarbeitungsmöglichkeit aufgrund ihrer gerin-
gen Fließfähigkeit. Weil beispielsweise ein Bauteil,
wie ein für ein Kraftfahrzeug benutzter Querlenker,
eine komplizierte Form aufweist, ist es schwierig, bei
Verwendung eines solchen hochfesten Materials als
Material für ein solches Bauteil, durch Tiefziehen oder
dergleichen eine Formgebung mit großer Genauig-
keit auszuführen.

[0005] Die vorliegende Erfindung wurde angesichts
der oben erwähnten Situation entwickelt, um einen
maßgeschneiderten bzw. zugeschnittenen bzw. an-
gepaßten Rohling mit ausgezeichneter Verformbar-
keit zu schaffen.

MITTEL ZUR LÖSUNG DER AUFGABE

[0006] Um dieser Aufgabe gerecht zu werden, ist ein
zugeschnittener bzw. angepaßter Rohling nach ei-
nem ersten Aspekt der vorliegenden Erfindung durch
Verschweißen einer Mehrzahl von Walzteilen gebil-
det und wenigstens ein Walzteil aus der Mehrzahl
von Walzteilen ist mit einem anderen Walzteil derart
verschweißt, daß sich die Walzrichtung des Walzteils
von der Walzrichtung des anderen Walzteils unter-
scheidet.

[0007] Gemäß dem ersten Aspekt kann unter Be-
rücksichtigung der Walzrichtungen der Mehrzahl von
miteinander zu verschweißenden Walzteilen eine
ausgezeichnete Verformbarkeit beim nachfolgenden
Formgebungsverfahren, wie Strecken und Biegen,
erhalten werden, selbst in einem Falle, in welchem
ein beispielsweise durch Verformung hergestelltes
Bauteil eine komplizierte Gestalt aufweist, bei der die
Verformungsrichtungen und das Ausmaß der Ver-
formung von Abschnitt zu Abschnitt unterschiedlich
sind.

[0008] Dabei kann wenigstens ein Walzteil aus der
Mehrzahl von Walzteilen derart ausgebildet sein, daß
sich die Dicke des Walzteils von der Dicke eines an-
deren Walzteils unterscheidet. Somit kann das Walz-
teil, das einem Abschnitt zugeordnet ist, der eine re-
lativ geringe Festigkeit erfordert und ein geringeres
Ausmaß an Verformung durch Formgebung aufweist
als ein anderer Abschnitt, dünner gestaltet werden,
während das Walzteil, das einem Abschnitt mit kom-
plizierter Form zugeordnet ist, die eine relativ hohe
Festigkeit und ein großes Ausmaß an Verformung er-
fordert, dicker ausgeführt werden kann. Dadurch wird
es möglich, ein Bauteil herzustellen, das sich sowohl
hinsichtlich der Festigkeit als auch der Gewichtsredu-
zierung auf einem hohen Niveau befindet.
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[0009] Wenigstens ein Walzteil aus der Mehrzahl
von Walzteilen kann aus einem Material gestaltet
sein, das sich vom Material eines anderen Walzteils
unterscheidet. Demgemäß wird es möglich, durch
geeignete Auswahl des Materials für jeden der Ab-
schnitte mit unterschiedlichen Anforderungen hin-
sichtlich der Festigkeit und des Ausmaßes der Verfor-
mung ein Bauelement herzustellen, das sich sowohl
hinsichtlich der Festigkeit als auch der Gewichtsredu-
zierung auf einem hohen Niveau befindet.

[0010] Gemäß einem zweiten Aspekt der vorliegen-
den Erfindung umfaßt ein Verfahren zur Herstellung
eines Bauteils unter Verwendung eines zugeschnit-
tenen bzw. angepaßten Rohlings, der durch Ver-
schweißen einer Mehrzahl von Walzteilen gebildet
ist, einen Schritt zum Vorbereiten eines angepaßten
Rohlings, der derart verschweißt ist, daß die Walz-
richtung wenigstens eines Walzteils aus der Mehr-
zahl von Walzteilen sich von der Walzrichtung eines
anderen Walzteils unterscheidet, und einen Schritt
zur Ausbildung des angepaßten Rohlings derart, daß
für jedes der Mehrzahl von Walzteilen das Ausmaß
der Verformung in der Walzrichtung größer ist als in
einer Richtung quer zur Walzrichtung.

[0011] Gemäß dem zweiten Aspekt kann ein Bauteil
ohne Minderung der Verformbarkeit hergestellt wer-
den, selbst wenn für den Zeitpunkt der Formgebung
unterschiedliche Charakteristika und Ausmaße der
Verformung erforderlich sind.

[0012] Demgemäß kann die vorliegende Erfindung
einen zugeschnittenen bzw. angepaßten Rohling mit
exzellenter Verformbarkeit zur Verfügung stellen.

KURZE BESCHREIBUNG DER ZEICHNUNGEN

[0013] Fig. 1 ist eine schematische Draufsicht, die
einen zugeschnittenen bzw.

[0014] angepaßten Rohling zeigt, wie er für die Her-
stellung eines Bauteils gemäß einer Ausführungs-
form benutzt wird.

[0015] Fig. 2 ist eine perspektivische Ansicht, die ei-
nen Querlenker darstellt, der das Bauteil gemäß der
vorliegenden Erfindung benutzt.

[0016] Fig. 3(a) ist ein Querschnitt gemäß A-A beim
Querlenker in Fig. 2, Fig. 3(b) ist ein Querschnitt ge-
mäß B-B beim Querlenker in Fig. 2, und Fig. 3(c)
ist ein Querschnitt gemäß C-C beim Querlenker in
Fig. 2.

BESTE AUSFÜHRUNGSWEISE DER ERFINDUNG

[0017] Nachfolgend werden Ausführungsformen der
vorliegenden Erfindung unter Bezugnahme auf die
Zeichnungen im Detail beschrieben.

[0018] Die Fig. 1 ist eine schematische Draufsicht,
die einen zugeschnittenen bzw. angepaßten Rohling
zeigt, wie er für die Herstellung eines Bauteils gemäß
einer Ausführungsform benutzt wird. Fig. 2 ist eine
perspektivische Ansicht, die einen Querlenker dar-
stellt, der das Bauteil gemäß der vorliegenden Erfin-
dung benutzt. Fig. 3(a) ist ein Querschnitt gemäß A-A
beim Querlenker in Fig. 2, Fig. 3(b) ist ein Querschnitt
gemäß B-B beim Querlenker in Fig. 2 und Fig. 3(c)
ist ein Querschnitt gemäß C-C beim Querlenker in
Fig. 2.

[0019] Wie in Fig. 1 gezeigt, wird der zugeschnit-
tene bzw. angepaßte Rohling 10 gemäß der vorlie-
genden Erfindung durch entsprechendes Verschwei-
ßen dreier tafelförmiger Stahlbleche 12, 14 und 16
und Entfernung der unter Berücksichtigung der Ge-
stalt des ausgeformten Querlenkers überschüssigen
Abschnitte ausgebildet. Die Stahlbleche 12, 14 und
16 werden derart verschweißt, daß entsprechende
Walzrichtungen 12a, 14a und 16a sich von einan-
der unterscheiden. Als Stahlblech wird vorzugswei-
se ein hochfestes Stahlblech für Kraftfahrzeuge (so
genannter Hi-Ten-Stahl) verwendet. Die Dicke der
Stahlbleche 12, 14 und 16 kann in geeigneter Wei-
se entsprechend der Anwendung der ausgeformten
Bauteile gewählt werden. Die Gewichtsreduzierung,
die Festigkeit und die Verformbarkeit können zufrie-
denstellend sein, so lange sich die Dicke im Bereich
zwischen 1 bis 10 cm, vorzugsweise beispielsweise
im Bereich von 2 bis 5 mm befindet.

[0020] Falls als Stahlblech das oben erwähnte hoch-
feste Stahlblech verwendet wird, kann die Blechdicke
reduziert werden, während die gewünschte Festigkeit
gesichert ist. Doch bleibt einiger Spielraum beispiels-
weise für die Verbesserung der Verformbarkeit in ei-
nem Tiefziehbereich während des Tiefziehvorgangs.
Dies beruht darauf, daß das hochfeste Stahlblech
nicht für eine Behandlung geeignet ist, die von örtlich
großer Verformung begleitet wird, wie ein Tiefzieh-
verfahren, weil die Dehnfähigkeit (d. h. das Ausmaß
der Verformung) des hochfesten Stahlblechs gerin-
ger ist als bei normalem Stahlblech.

[0021] Dabei sind die den erfindungsgemäßen, zu-
geschnittenen bzw. angepaßten Rohling bildenden
Stahlbleche 12, 14 und 16 gewalzte Elemente. Dem-
gemäß wird in dem Zustand, in dem die gleiche Span-
nung in verschiedenen Richtungen ausgeübt wird,
das Ausmaß der Verformung in der gewalzten Rich-
tung (d. h. die Walzrichtung) größer als die Ver-
formung in der die gewalzte Richtung kreuzenden
Richtung entsprechender Stahlbleche. Deshalb kann
durch Berücksichtigung der Walzrichtungen 12a, 14a
und 16a der mehreren zu verschweißenden Stahl-
bleche 12, 14 und 16 eine ausgezeichnete Verform-
barkeit beim nachfolgenden Verformungsverfahren,
wie Ziehen und Biegen, erreicht werden, selbst in
dem Falle, daß das durch Verformung hergestellte
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Bauelement beispielsweise eine komplizierte Form
aufweist, bei der die Verformungsrichtungen und die
Größe der Verformungen von Abschnitt zu Abschnitt
unterschiedlich sind.

[0022] Nachfolgend wird speziell ein für eine vordere
Aufhängung eines Kraftfahrzeugs benutzter unterer
Arm als Beispiel des unter Verwendung des oben er-
wähnten zugeschnittenen bzw. angepaßten Rohlings
hergestellten Bauteils beschrieben.

[0023] Bei der vorliegenden Ausführungsform wird
der zugeschnittene bzw. angepaßte Rohling 10 wie
in Fig. 1 dargestellt vorbereitet und dann mittels ei-
nes entsprechend dem unteren Arm bearbeiteten Ge-
senks die Formgebung durch Ziehen oder Biegen
durchgeführt. Wie in Fig. 2 dargestellt, weisen beim
unteren Arm 18 die Stahlbleche 12, 14 und 16 jeweils
für jeden der verformten Abschnitte 12a, 14a und
16a Unterschiede hinsichtlich der Gestalt und des
Ausmaßes der Verformung auf. Insbesondere wird
beim Formgebungsverfahren gemäß der vorliegen-
den Ausführungsform der angepaßte Rohling 10 der-
art verformt, daß für jedes der mehreren Stahlbleche
das Ausmaß der Verformung in der Walzrichtung grö-
ßer sein wird als das Ausmaß der Verformung quer
zu ihr.

[0024] Beim unteren Arm 18 ist die die größte Ver-
formung aufweisende Richtung im Abschnitt 12b der
Fig. 2 annähernd die gleiche Richtung wie die in
Fig. 3(a) gezeigte Walzrichtung 12a. Somit kann, weil
der angepaßte Rohling 10 leichter in der gleichen
Richtung wie der Walzrichtung 12a zu verformen ist
als in anderen Richtungen, die Verformung mit großer
Genauigkeit ausgeführt werden. Als Ergebnis kann
selbst in dem Falle, daß ein Hochfestigkeitsmateri-
al mit einer der gewünschten Festigkeit entsprechen-
den Qualität als Material für die Stahlbleche verwen-
det wird, gleichzeitig eine Dicken- und eine Gewichts-
abnahme erreicht werden, weil eine ausreichende
Verformbarkeit gewährleistet werden kann. Wie in
den Fig. 3(b) und Fig. 3(c) dargestellt, kann zur Zeit
der Verformung die Richtung einer größeren Verfor-
mung für die anderen Abschnitte 14b und 16b des
unteren Arms 18 zugleich annähernd die gleiche sein,
wie die Walzrichtung 14a und 16a.

[0025] Dabei sind beim oben erwähnten zugeschnit-
tenen Rohling 10 die Stahlbleche 12, 14 und 16
nicht darauf beschränkt, die gleiche Dicke aufzuwei-
sen. Die Dicke wenigstens eines Stahlblechs aus der
Mehrzahl der Stahlbleche kann sich von der Dicke
anderer Stahlbleche unterscheiden. Demgemäß wird
der angepaßte Rohling durch Dickenreduzierung des
Stahlblechs geformt, das einem Abschnitt zugeord-
net ist, in welchem eine relativ geringe Festigkeit oder
ein geringeres Ausmaß an Verformung bei der Form-
gebung gefordert ist als bei einem anderen Abschnitt,
und durch Verstärkung der Dicke eines Stahlblechs,

das einem Abschnitt zugeordnet ist, in welchem Fes-
tigkeit gefordert ist oder der eine komplizierte Ge-
stalt mit einem großen Ausmaß an Verformung bei
der Formgebung aufweist. Auf diese Weise kann der
untere Arm hergestellt werden, um der Anforderung
sowohl an die Festigkeit als auch an die Gewichts-
abnahme auf hohem Niveau gerecht zu werden. Mit
anderen Worten, durch Anwendung des angepaßten
Rohlings gemäß der vorliegenden Erfindung kann oh-
ne Verringerung der Verformbarkeit ein Bauteil selbst
mit unterschiedlichen Anforderungen hinsichtlich der
Festigkeit und des Ausmaßes der Verformung wäh-
rend der Formgebung eines jeden Abschnitts herge-
stellt werden.

[0026] Wie oben beschrieben, kann im Falle der
Herstellung eines Bauteils, wie eines Querlenkers,
durch Anwendung des zugeschnittenen bzw. ange-
paßten Rohlings gemäß der vorliegenden Erfindung,
die Schweißrichtung eines jeden den angepaßten
Rohling bildenden Stahlblechs bestimmt werden un-
ter Berücksichtigung der Gestalt des Querlenkers
und der die ausgezeichnete Verformbarkeit, und zwar
die Fähigkeit, relativ leicht verformbar zu sein, auf-
weisenden Walzrichtung. Das heißt, durch das Zu-
sammentreffen der Walzrichtung des Stahlblechs mit
der Richtung, die zum Zeitpunkt der Formgebung die
größte Verformung erfährt, kann die Verformbarkeit
selbst dann gewährleistet werden, wenn beispiels-
weise zur Gewichtseinsparung das Hochfestigkeits-
material verwendet wird. Auf diese Weise kann durch
Verschweißen einer Anzahl von Stahlblechen mit un-
terschiedlicher Walzrichtung sowohl die Festigkeit als
auch die Gewichtseinsparung des Bauteils, etwa ei-
nes Querlenkers, zufriedenstellend erreicht werden.

[0027] Vorstehend wurde die vorliegende Erfindung
bezugnehmend auf die oben erwähnte Ausführungs-
form beschrieben. Nicht beschränkt auf die oben er-
wähnte Ausführungsform schließt die vorliegende Er-
findung jedoch eine Gestaltung mit einer geeigneten
Kombination oder mit einem Austausch der Ausfüh-
rungsform ein. Außerdem ist es auch möglich, daß
auf der Basis der Kenntnisse eines Fachmanns die
Kombination oder Reihenfolge der Verfahrensschrit-
te bei der Ausführungsform geeignet verändert und
Abwandlungen, wie verschiedene Gestaltungsände-
rungen und dergleichen zur Ausführungsform hinzu-
gefügt werden. Die vorliegende Erfindung kann die
Ausführungsform einschließen, der solche Abwand-
lungen hinzugefügt wurden.

[0028] Dabei ist die Anzahl der den zugeschnitte-
nen bzw. angepaßten Rohling bildenden Blechplat-
ten nicht wie beim vorliegenden Ausführungsbeispiel
auf drei beschränkt. Jede Zahl kann eingesetzt wer-
den, sofern es zwei oder mehr sind. Die Anzahl, Grö-
ße und Dicke der den angepaßten Rohling bildenden
Walzteile kann unter Berücksichtigung des nachfol-
genden Formgebungsverfahrens und des herzustel-
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lenden Bauteils in geeigneter Weise ausgewählt wer-
den. Außerdem muß das Material für alle den ange-
paßten Rohling bildende Walzteile nicht notwendiger-
weise das gleiche sein. Es ist auch möglich, in geeig-
neter Weise unter Berücksichtigung der Verformung
zum Zeitpunkt der Formgebung und der geforderten
Festigkeit Walzteile aus unterschiedlichen Materiali-
en zu kombinieren.

BESCHREIBUNG DER BEZUGSZAHLEN

10 angepaßter Rohling, 12 Stahlblech, 12a Walz-
richtung, 14 Stahlblech, 14a Walzrichtung, 16
Stahlblech, 16a Walzrichtung, 18 unterer Arm



DE 11 2009 004 763 T5    2012.10.04

6/10

ZITATE ENTHALTEN IN DER BESCHREIBUNG

Diese Liste der vom Anmelder aufgeführten Dokumente wurde automatisiert erzeugt und ist ausschließlich
zur besseren Information des Lesers aufgenommen. Die Liste ist nicht Bestandteil der deutschen Patent- bzw.
Gebrauchsmusteranmeldung. Das DPMA übernimmt keinerlei Haftung für etwaige Fehler oder Auslassungen.

Zitierte Patentliteratur

- JP 2006-306211 [0003]
- JP 10-175027 [0003]
- JP 2000-290749 [0003]
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Patentansprüche

1.  Durch Verschweißen einer Mehrzahl von Walz-
teilen gebildeter, zugeschnittener Rohling, bei wel-
chem wenigstens ein Walzteil aus der Mehrzahl von
Walzteilen mit einem anderen Walzteil derart ver-
schweißt ist, daß sich die Walzrichtung des Walzteils
von der Walzrichtung des anderen Walzteils unter-
scheidet.

2.  Zugeschnittener Rohling nach Anspruch 1, bei
welchem sich die Dicke wenigstens eines Walzteils
aus der Mehrzahl von Walzteilen von der Dicke eines
anderen Walzteils unterscheidet.

3.  Zugeschnittener Rohling nach Anspruch 1 oder
Anspruch 2, bei welchem das Material wenigstens ei-
nes Walzteils aus der Mehrzahl von Walzteilen sich
vom Material eines anderen Walzteils unterscheidet,

4.    Verfahren zur Herstellung eines Bauteils un-
ter Verwendung eines zugeschnittenen Rohlings, der
durch Verschweißen einer Mehrzahl von Walzteilen
gebildet ist, umfassend folgende Schritte:
Vorbereiten eines zugeschnittenen Rohlings, der der-
art verschweißt ist, daß die Walzrichtung wenigstens
eines Walzteils aus der Mehrzahl von Walzteilen sich
von der Walzrichtung eines anderen Walzteils unter-
scheidet, und
Ausbildung des zugeschnittenen Rohlings derart,
daß für jedes der Mehrzahl von Walzteilen das Aus-
maß der Verformung in der Walzrichtung größer ist
als in einer Richtung quer zur Walzrichtung.

Es folgen 3 Blatt Zeichnungen
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Anhängende Zeichnungen
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