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(57) Abstract: The invention relates to a structural com-
ponent (2) made of a sheet metal shaped material, which
is formed by means of a cold forming method and has
at least one hollow cross-section (21, 22) that is closed
in partial sections of the longitudinal extension thereof,
wherein the closed hollow cross-section (21, 22) is con-
figured in that the sheet metal shaped material of the struc-
tural component (2) formed by means of cold forming is
joined to itself by means of roll clinching. The invention
further relates to a device (1) and to a method for the pro-
duction of a joined connection (23, 24) by means of roll
clinching of a structural component (2) made of a sheet
metal shaped material.

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein
Strukturbauteil (2) aus blechférmigem Material, welches
mittels eines Walzprofilierverfahrens umgeformt ist
und mindestens einen zumindest in Teilabschnitten
seiner Lingserstreckung geschlossenen Hohlquerschnitt
(21,22) aufweist, wobei der geschlossene Hohlquer-
schnitt (21,22) dadurch gebildet ist, dass das mittels
Walzprofilieren umgeformte blechférmige Material des
Strukturbauteils (2) mit sich selbst durch Rollclinchen
gefligt ist. Ferner werden eine Vorrichtung (1) und
ein Verfahren zur Herstellung einer Fiigeverbindung
(23,24) mittels Rollclinchen eines Strukturbauteils (2)
aus blechférmigem Material angegeben.
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Strukturbauteil aus blechférmigem Material sowie Vorrichtung
und Verfahren zum Filigen eines Strukturbauteils aus blechfér-

migem Material

Die Erfindung betrifft ein Strukturbauteil aus blechférmigem
Material nach dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1, eine
Vorrichtung zur Herstellung einer Flgeverbindung mittels
Rollclinchen an einem Strukturbauteil aus blechfdrmigem Mate-
rial nach dem Oberbegriff des Patentanspruchs 6, sowie ein
Verfahren zur Herstellung einer Figeverbindung mittels Roll-
clinchen an einem Strukturbauteil aus blechformigem Material

gemdB dem Oberbegriff des Patentanspruchs 10.

Aus der Praxis ist bekannt, dass eine SchweiBbearbeitung bei
einem walzprofilierten Bauteil oder Rohr, das eine
Fliigebearbeitung erfordert, der Bearbeitungsschritt ist, der
die Herstellungszeit des Bauteils oder Rohres wesentlich
beeinflusst. Zudem erfordert eine SchweiBbearbeitung eine
aufwendige SchweiBvorrichtung, eine entsprechend aufwendige
Spanntechnik zur Fixierung des zu schweifenden Bauteils und
eine umfangreiche Peripherie hinsichtlich Stoffzufihrung,
Stromversorgung, Regelungstechnik, etc. Dies ist ferner mit

hohen Investitions- und Bearbeitungskosten verbunden.

Als Alternative zum Figeverfahren des Schweifllens offenbart
die DE 199 01 015 Al eine Vorrichtung und ein Verfahren zum
umformtechnischen Flugen von Teilen mittels Durchsetzfligen
durch Rollclinchen. Dabei wird eine im Wesentlichen

geradlinige, sich langserstreckende Figenaht mittels
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rotierender Werkzeuge hergestellt. Das dabei beschriebene
Rollclinchen und die beschriebene Vorrichtung sind allerdings
eher allgemeiner Natur und geben keinen Hinweis auf konkrete

Umsetzungen fir eine industrielle Praxis.

Somit liegt ausgehend vom genannten Stand der Technik der
Erfindung die Aufgabe zugrunde, das Verfahren des
Rollclinchens weiter zu verbessern, eine verbesserte
Vorrichtung anzugeben und ein verbessertes Strukturbauteil

anzugeben.

Die Aufgabe wird in Bezug auf das anzugebende Strukturbauteil
aus blechfdérmigem Material durch die Merkmale des Patentan-
spruchs 1 geldst. Hinsichtlich der anzugebenden Vorrichtung
zur Herstellung einer Fligeverbindung mittels Rollclinchen an
einem Strukturbauteil aus blechfdrmigem Material wird die
Aufgabe durch die Merkmale des Patentanspruchs 6 geldst und
hinsichtlich des anzugebenden Verfahrens zur Herstellung ei-
ner Flugeverbindung mittels Rollclinchen an einem Strukturbau-
teil aus blechférmigem Material durch die Merkmale des Pa-
tentanspruchs 10. Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen und
Weiterbildungen der Erfindung gehen aus den Unteransprilichen

und der Beschreibung hervor. -

Die Aufgabe in Bezug auf das anzugebende Strukturbauteil wird
erfindungsgemdB dadurch geldst, dass das Strukturbauteil aus
blechformigem Material mittels eines Walzprofilierverfahrens
umgeformt ist und mindestens einen zumindest in
Teilabschnitten seiner L&ngserstreckung geschlossenen
Hohlquerschnitt aufweist, wobei der geschlossené
Hohlguerschnitt dadurch gebildet ist, dass das mittels
Walzprofilieren umgeformte blechfdormige Material mit sich

selbst durch Rollclinchen gefligt ist.
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Der Vorteil der erfindungsgemdfien Losung ist, dass ein
Strukturbauteil geschaffen ist, welches sehr wirtschaftlich
herstellbar ist und weitere Vorteile wie zum Beispiel
erhdhtes Deformationsvermdégen und somit erhohte
Crashsicherheit im Anwendungsfall einer Kraftfahrzeug-
karosserie bietet. Durch die Herstellung des Strukturbauteils
mittels Walzprofilieren ist sicher gestellt, dass das
Strukturbauteil in einer sehr wirtschaftlichen Art und Weise
herstellbar ist, verglichen mit anderen Umformverfahren wie
z.B. Tiefziehen oder Streckziehen. Durch die Umformung des
Strukturbauteils mittels eines Walzprofilierverfahrens wird
das Strukturbauteil im Wesentlichen entlang einer Biegelinien
lokal umgeformt. Dies bedeutet, dass das Strukturbauteil auch
nur in dem Bereich der lokalen Umformung grofe Anderungen im
Materialgefliige und in den Eigenschaften erfahrt, wdhrend mit
zunehmendem Abstand von der lokalen Umformung die
Materialdnderungen des Gefliges und der Eigenschaften in sehr
viel geringerem MaBe stattfinden. Somit liegt ein
Strukturbauteil vor, welches beispielsweise verglichen mit
Tiefziehteilen aus dem gleichen Blechwerkstoff weitaus
bessere Deformationsreserven aufweist.

Der weitaus groBte Vorteil des Strukturbauteils entsteht aber
dadurch, dass das mittels Walzprofilieren umgeformte
blechfdérmige Material mit sich selbst durch Rollclinchen
gefligt ist. Das bedeutet, dass das blechformige Material
entlang einer sich ladngserstreckenden Liniengeometrie mittels
rotierenden Rollenwerkzeugen durchsetzgefiigt ist. Durch diese
dauerhafte Flgeverbindung ist ein Strukturbauteil gebildet,
welches eine hohe Bauteilsteifigkeit und sehr gute
Crasheigenschaften aufweist. Beim Rollclinchen werden dabei
mehrere Ubereinander liegende blechférmige Materialschichten,
vorzugsweise zwel Schichten, durch die Rollenwerkzeuge derart
plastisch umgeformt, dass die mehreren Materialschichten

durch eine rotierende Stempelrolle in eine mit dieser
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zusammenwirkende Matrizenrolle gepresst werden, wobei durch
die plastische Deformation der blechfdormigen Materialien eine
quasi kraft- und/oder formschlissige Figeverbindung zwischen
den blechférmigen Materialen entsteht. Die Fligeverbindung
kann dabei ununterbrochen entlang der Léngéerstreckung des
Strukturbauteils ausgestaltet sein oder aber abschnittsweise,
d.h. lokal begrenzt entlang der Ldngserstreckung des

Strukturbauteils.

Eine vorteilhafte Steigerung der Bauteileigenschaften ist
durch einen variablen, d.h. einen definiert veradnderten
Fligequerschnitt entlang der Langserstreckung des
Strukturbauteils erreichbar. Diese definierte Verd&nderung des
Figequerschnitts wird durch die spezielle Ausgestaltung der
Rollenwerkzeuge ermoéglicht. Der Vorteil dabei ist, dass so
eine Figeverbindung entlang der Langserstreckung des
Strukturbauteils vorhanden ist, welche nicht nur in
Querrichtung relativ zur Langserstreckung des
Strukturbauteils gesehen eine quasi formschlissige Verbindung
aufweist, sondern auch in Richtung der Langserstreckung des
Strukturbauteils. Dies fihrt zu einer erheblichen Steigerung
der Festigkeit der Fligeverbindung, insbesondere hinsichtlich
einer erhdhten Schubfestigkeit in Richtung der
Lédngserstreckung des Strukturbauteils, und somit zu weiter
verbesserten Eigenschaften des Strukturbauteils hinsichtlich

der Bauteilfestigkeit und der Crashverhaltens.

Eine weitere vorteilhafte Steigerung der Bauteileigenschaften
ist durch das Einbringen von umformbaren Zusatzmaterial in
die Fuigeverbindung zu erreichen. Das Zusatzmaterial,
insbesondere ein zus&dtzlicher Blechstreifen, ist dabei
lediglich lokal im Bereich der Fiugeverbindung vorhanden. Der
Vorteil ist, dass durch das Zusatzmaterial in der

Figeverbindung die plastische Deformation der zu verbindenden
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Blechmaterialien erhdéht wird, wodurch die quasi kraft-
und/oder formschliissige Verbindung weiter vorteilhaft
gesteigert wird und somit die bereits beschriebenen
Eigenschaften des Strukturbauteils nochmals gesteigert

werden.

Eine vorteilhafte Steigerung der Mdglichkeit der
Funktionsintegration in das Strukturbauteil ergibt sich, wenn
der Hohlquerschnitt Uber die Langserstreckung des
Strukturbauteils gesehen flexibel walzprofiliert ist. Der
Vorteil dieser Ausgestaltung ist, dass so das Strukturbauteil
auf spezifische Funktionen im Anwendungsfall angepasst ist,
so kann beispielsweise der Hohlquerschnitt eine
kontinuierlich Aufweitung oder lokal
Bearbeitungsveranderungen, wie Versteifungsrippen,
Austanzungen oder variierende Wanddicken aufweisen, um so auf
spezielle Bauteilanforderungen wie beispielsweise
Gewichtseinsparung oder Steifigkeitsoptimierung fir

definierte Lastfdlle, angepasst zu sein.

Eine weitere vorteilhafte Steigerung der
Funktionseigenschaften des erfindungsgemédfen Strukturbauteils
ergibt sich durch Verwendung sogenannter ,Tailored Rolled
Blanks", d.h. einem blechfdrmigen Material fir die
Herstellung des Strukturbauteils mit einer variablen Dicke.
Der Vorteil ist, dass so auf eine einfache Art und Weise
steifigkeitsoptimierte Querschnittsformen im Strukturbauteil
méglich sind, die durch Walzprofilierung eines blechférmigen
Materials mit konstanter Dicke nicht herstellbar waren. Die
steifigkeitsoptimierte Ausgestaltung des Strukturbauteils
kann dabei liber die gesamte Langserstreckung des
Strukturbauteils erfolgen oder aber lokal beschrankt sein.
Durch die Verwendung von kalt- oder warmumformbaren hoch- und

hochstfesten Materialien, vorzugsweise mit einer
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zugfestigkeit von gréBer 1000 N/mm?, werden gerade fiir die
Anwendung in Kraftfahrzeugstrukturen die

Bauteileigenschaften vorteilhaft erhoht.

Die Aufgabe hinsichtlich der anzugebenden Vorrichtung wird
erfindungsgemdf dadurch gelést, dass die Vorrichtung zur
Herstellung einer Flgeverbindung mittels Rollclinchen an
einem Strukturbauteil aus blechférmigen Material in eine
Walzstrecke einer Walzprofilieranlage integriert ist, wobei
das Strukturbauteil mittels eines Walzprofilierverfahrens
umgeformt ist und die Vorrichtung zum Rollclinchen ein
Stempelrad und ein Matrizenrad aufweist, welche dergestalt
zueinander angeordnet sind, so dass ein Spalt zwischen
Stempelrad und Matrizenrad gebildet ist, durch den das zu
fiigende Strukturbauteil hindurchfihrbar ist, so dass das
blechférmige Material des Strukturbauteils mit sich selbst zu
einem zumindest teilweise geschlossenen Querschnitt zu fiigen

ist.

Der Vorteil der erfindungsgem&fBen Ausgestaltung ist, dass so
eine Vorrichtung geschaffen ist, die zur gesteigerten
wirtschaftlichen Herstellung eines Strukturbauteils aus
blechférmigem Material, insbesondere fiir Anwendungen in
Kraftfahrzeugstrukturen, geeignet ist. Im Gegensatz zum
eingangs genannten Stand der Technik durch Schweifen bedarf
die erfindungsgeméfe Vorrichtung zum Rollclinchen keiner
signifikanten Reduktion des Bauteilvorschubs in der
Fiigeeinheit, sondern das Fiigen mittels Rollclinchen findet
vorzugsweise bei der gleichen Vorschubgeschwindigkeit wie das
Walzprofilieren, d.h. vorteilhafter Weise mit einer
Vorschubgeschwindigkeit von 0, 5m/min bis 50m/min,
vorzugsweise 1lm/min bis 30m/min, statt. Daher kann mit der
erfindungsgemédflen Vorrichtung die Herstellzeit eines zuvor

beschriebenen Strukturbauteils erheblich reduziert werden im
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Vergleich zum Stand der Technik, wodurch die
Wirtschaftlichkeit, mit der die Vorrichtung betreibbar ist,

wesentlich gesteigert ist.

Die Vorrichtung zum Rollclinchen weist im Wesentlichen zwei
drehbar gelagerte Rollenwerkzeuge als Stempelrad und
Matrizenrad auf, durch die das zu fiigende Strukturbauteil
gefihrt wird. Die Spaltbreite, durch die das zu flgende
Strukturbauteil gefihrt wird, ist durch relative
Verstellbarkeit der Lagerachsen der Rollenwerkzeuge variabel
einstellbar. Die Rollenwerkzeuge konnen ein- oder mehrteilig
und/oder mit oder ohne Antrieb ausgestaltet sein. Die
Lagerung von Stempelrad und Matrizenrad kann dabel ein- oder
zweiseitig ausgestaltet sein, wobeil eine zweiseitige Lagerung

auf Grund des verbesserten Kraftflusses zu bevorzugen ist.

Das Stempelrad weist fir den Fall, dass eine Verbindungsnaht
durch Rollclinchen hergestellt wird, zwei vorzugsweise
identisch ausgestaltete Niederhalterringe und einen zwischen
diesen angeordneten Stempelring groferen Durchmessers auf.
Analog weist das mit dem Stempelrad zusammenwirkende
Matrizenrad zwei vorzugsweise identisch ausgestaltete
Niederhalterringe und einen zwischen diesen angeordneten
Ambossring kleineren Durchmessers auf. Fuir den Fall, dass
mehrere Verbindungsndhte am Strukturbauteil parallel
hergestellt werden ist aber auch jede andere Ausgestaltung
von Stempel- und/oder Matrizenrad moglich, beispielsweise
drei Niederhalterringe und zweil dazwischen angeordnete
Stempel- bzw. Ambossringe fir die gleichzeitige Herstellung
von zwei Verbindungsnahten. Wdhrend des Rollclinchens
deformieren die zusammen wirkenden Rollenwerkzeuge Stempel-
und Matrizenrad das blechfoérmige Material des
Strukturbauteils dergestalt, dass die Spaltgeometrie zwischen

ihnen durch plastische Umformung auf die Verbindungsnaht am
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Strukturbauteil Ubertragen wird. Dabeil entsteht eine
dauerhafte kraft- und/oder formschlissige Fugeverbindung, die

eine hohe Kraftibertragung ermdglicht.

Durch eine kompakte Ausgestaltung mit nur relativ geringem
Platzbedarf ist eine derartige Vorrichtung zum Rollclinchen
vorteilhaft in eine Walzstrecke einer Walzprofilieranlage
integrierbar. Die Walzstrecke bezeichnet dabei den Teil der
Walzprofilieranlage in dem die Biegeumformung des flachigen
Ausgangsmaterials zu einem beliebigen Profilquerschnitt
stattfindet.

Vorteilhafterweise ist die Vorrichtung zum Rollclinchen dabei
ohne groBere Probleme in eine Walzstrecke integrierbar, da
sie sich vorzugsweise an die letzte Umformeinheit der
Walzstrecke anschliefft. In Abhdngigkeit der herzustellenden
Geometrie des Strukturbauteils ist jedoch auch eine
Integration der Vorrichtung zum Rollclinchen zwischen
Unformeinheiten der Walzstrecke moglich. Dies erfordert unter
Umsté&nden aber Modifikationen der Vorrichtung z.B.
hinsichtlich des Abstands der Umformeinheiten der Walzstrecke
oder der konkreten konstruktiven Ausgestaltung der

Vorrichtung zum Rollclinchen.

In einer vorteilhaften Ausgestaltung der erfindungsgemaben
Vorrichtung sind die Rollenwerkzeuge, d.h. Stempelrad und
Matrizenrad, als eine fliegende Rolleneinheit ausgestaltet.
Dies bedeutet, dass die Lagerung des Stempelrades im
Wesentlichen wie bereits beschrieben erfolgt und die beim
Rollclinchen eingeleiteten Krdfte direkt beispielsweise in
ein Gestell abgeleitet werden, vorzugsweise durch eine
Lagerung der Achse beidseitig des Stempelrades. Die Lagerung
des Matrizenrades hingegen ist dergestalt ausgefihrt, dass

das Matrizenrad an einer Art Schwinge befestigt und gelagert
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ist. Die Rotation des Matrizenrades wird dadurch nicht
eingeschrdnkt. In Abhingigkeit der aufzunehmenden Krafte und
des vorhandenen Bauraums ist die Steifigkeit der Schwinge
auszulegen und die Lagerung des Matrizenrades am Ende der
Schwinge ein- oder zweiseitig auszufithren. Der groBe Vorteil
dieser Ausgestaltung ist, dass damit das Matrizenrad der
Vorrichtung zum Rollclinchen in einen Hohlquerschnitt eines
Strukturbauteils einfahrbar ist und so eine Verbindungsnaht
durch Rollclinchen herstellbar ist ohne dass ein &duflerer und
vom Hohlquerschnitt abstehender Verbindungsflansch am
Strukturbauteil entsteht. Somit sind durch die
erfindungsgemdfe Vorrichtung Strukturbauteile herstellbar,
die wesentlich weniger Bauraum erfordern, wodurch das
Einsatzspektrum derartiger Strukturbauteile vorteilhaft

erhoht wird.

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der erfindungsgemalien
Vorrichtung zum Rollclinchen ergeben sich, wenn der
Stempelring und/oder der damit zusammenwirkende Ambossring
eines Stempelrades bzw. eines Matrizenrades keinen konstanten
Durchmesser haben. Das bedeutet, dass Stempel- und/oder
Ambossring an ihrem AuBenumfang eine wellenfdrmige
Ausgestaltung aufweisen, wobei die Differenz zwischen
Wellental und Wellenberg jeweils einen Betrag von kleiner als
5mm betrdgt, insbesondere kleiner 1lmm. Eine derartige
Ausgestaltung ermoglicht eine definiert variable plastische
Deformation der zu figende blechfdrmigen Materialien und
somit einen definiert variablen Flgequerschnitt iber die
Liangserstreckung eines Strukturbauteils, wodurch eine
formschlissige Verbindung auch in Richtung der
Liangserstreckung der Rollclinchnaht erreicht wird. In
Abhéngigkeit der zu Ubertragenden Krafte sind die umfdngliche
Wellenform und die Anzahl an Wellenbergen speziell

auszugestalten. Zur Reduzierung des steuerungstechnischen
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Aufwandes ist vorzugsweise nur der Umfang des Stempelrings in
Wellenform auszugestalten und der Ambossring entsprechend
einer minimal erforderlichen Bodendicke der Rollclinchnaht

mit einem konstanter Durchmesser auszugestalten.

Alternativ oder additiv zu den bisher beschriebenen
Ausgestaltungen der Vorrichtung zum Rollclinchen weist die
Vorrichtung eine Zufihrung von Zusatzmaterial zur Erhoéhung
der Festigkeitseigenschaften der Fligeverbindung auf. Als
Zusatzmaterial ist dabei vorzugsweise deformierbares Material
insbesondere blechférmiges Material in Streifenform
zuflihrbar. Der Vorteil ist, dass so die plastische
Deformation der zu verbindenden Materialien erhdht wird und
gleichzeitig eine verbesserte kraft- und/oder formschlissige
Verbindung erreicht wird. Die Zufihrung von Zusatzmaterial
kann dabei derart ausgestaltet sein, dass separat von aulen
von einem Materialspeicher beispielsweise einem schmalen
Blechcoil Material zugefihrt wird. Alternativ zum separaten
Materialspeicher ist es aber auch méglich, dass die Zufihrung
von Zusatzmaterial eine Schneideinheit aufweist, welche vom
blechfdrmigen Material des Strukturbauteils innerhalb der
Walzstrecke streifenfdérmiges Material abtrennt und so das

Zusatzmaterial bereitstellt.

Die Aufgabe hinsichtlich des anzugebenden Verfahrens wird
erfindungsgemall dadurch geldst, dass beim Rollclinchen zur
Herstellung einer Filigeverbindung an einem Strukturbauteil aus
blechftérmigen Material, wobei das blechfdrmige Material durch
ein Walzprofilierverfahren in das Strukturbauteil mit
zumindest einem geschlossenen Hohlguerschnitt umgeformt wird,
eine Flgeverbindung mit einem Uber die Langserstreckung des
Strukturbauteils gesehen definiert variablen Figequerschnitt

ausgebildet wird.

10
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Alternativ oder additiv wird die Aufgabe hinsichtlich des
anzugebenden Verfahrens auch erfindungsgema&B dadurch gelodst,
dass zur Herstellung einer Figeverbindung mittels
Rollclinchen an einem Strukturbauteil aus blechfdrmigen
Material, wobei das blechférmige Material durch ein
Walzprofilierverfahren in das Strukturbauteil mit zumindest
einem geschlossenen Hohlquerschnitt umgeformt wird, ein
Zusatzmaterial zur Verstadrkung in die Figeverbindung

einbracht wird.

Durch die erfindungsgemidBlen Losungen wird jeweils ein
Verfahren geschaffen, welches auf einfache Art und Weise eine
besonders wirtschaftliche Herstellung einer dauerhaften
Figeverbindung durch Rollclinchen an einem Strukturbauteil
ermdglicht, wodurch sich weitere zuvor bereits ausfihrlich
beschriebene Vorteile insbesondere flir das Strukturbauteil

hinsichtlich der Bauteileigenschaften ergeben.

Nachfolgend wird die Erfindung anhand eines Ausfihrungs-

beispiels n&dher erldutert.

Figur 1 zeigt in schematischer Darstellung eine erfindungsge-
mafe Vorrichtung zum Rollclinchen (1) und ein erfindungsgema-
Bes Strukturbauteil (2) mit einem Uber die Langserstreckung
des Strukturbauteils (2) im Wesentlichen konstanten Bauteil-
querschnitt in einer nicht maBstabsgetreuen, perspektivischen

Ansicht.

Figur 2 zeigt in einer Draufsicht eine Detailansicht des iber
die Langserstreckung des Strukturbauteils (2) variablen Flge-
querschnitts (3) des erfindungsgemafien Strukturbauteils (2)

gemdB Fig. 1, sowie zweil Schnittansichten durch den wvariablen

Fligequerschnitt (3).

11
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Das erfindungsgemdfe Strukturbauteil (2) aus einem hochfesten
Mehrphasenstahl mit einem uUber seine Langserstreckung im We-
sentlichen konstanten Bauteilquerschnitt gemdR Figur 1 wird
als Versteifungsstruktur im Bereich einer Kraftfahrzeug-

karosserie eingesetzt.

Das Strukturbauteil (2) ist dabei aus einem einzigen blech-
formigen Material gebildet, welches mittels Walzprofilieren
in einer Walzstrecke durch Biegeumformung in den Bauteilquer-
schnitt des Strukturbauteils (2) mit zwei Hohlquerschnitten
(21, 22) umgeformt wird. Nach der Walzstrecke ist anschlie-
Bend an die letzte Umformrolleneinheit die Vorrichtung zum
Rollclinchen (1) in den Walzprofilierprozess integriert. Die
Vorrichtung zum Rollclinchen (1) weist dazu unter anderem ein
Stempelrad (11) und ein Matrizenrad (12) auf. Durch ein Hin-
durchfihren des walzprofilierten Strukturbauteils (2) werden
am Strukturbauteil (2) zwei Rollclinchndhte (23, 24) mit ei-
nem variablen Fiigequerschnitt (3) am Strukturbauteil (2) er-
zeugt. Die Rollclinchnidhte (23, 24) erstrecken sich iUber die

gesamte Lange des Strukturbauteils (2).

Die Vorrichtung zum Rollclinchen (1) und die Walzstrecke sind
Teil einer Walzprofilieranlage, welche wiederum Teil einer
ganzen Prozesskette zur Herstellung des Strukturbauteils (2)
ist, die noch weitere Prozessschritte wie beispielsweise eine
Abhaspel zur Verarbeitung von Blechmaterial in Coil-Form oder
aber auch die Vereinzelung der Strukturbauteile umfasst. Die-
se Prozesskette wird als gegeben vorausgesetzt und ist nicht

welter Teil dieser Ausfihrung.

Die Vorrichtung zum Rollclinchen (1) weist am Stempelrad (11)
zwel Stempelringe (111, 112) auf, die jeweils an ihrem Umfang
eine sinusférmige Wellenform mit einer betragsméfigen Diffe-

renz von lmm zwischen Wellental und Wellenberg aufweisen. Da-

12
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durch werden am Strukturbauteil (2) zwei variable Rollclinch-
nidhte (23, 24) mit variablen Figequerschnitt (3) erzeugt, wo-
durch die Festigkeitseigenschaften des Strukturbauteils (2)

wesentlich erhdht werden. Das Matrizenrad (12) weist hingegen

zwel Ambossringe mit konstantem Durchmesser auf.

Beim Rollclinchen fihrt die wellenfdrmige Ausgestaltung der
Stempelringe (111, 112) zu einer variablen plastischen Ver-
formung im Fuigequerschnitt (3). Somit entsteht auch in Langs-
richtung des Strukturbauteils (2) eine formschliissige Verbin-
dung (31, 32), die die Schubfestigkeit der Rollclinchnaht
(23, 24) erheblich steigert.

Nach der Vorrichtung zum Rollclinchen werden die Strukturbau-
teile (2) durch eine mitlaufende Vereinzelungseinheit auf ih-

re endglltige Lage geschnitten.

Am Ende des &duBerst wirtschaftlichen Herstellprozesses steht

das erfindungsgemaﬁe Strukturbauteil (2).

Es versteht sich, dass die Erfindung nicht auf die zuvor be-~
schriebenen Ausfithrungen beschrédnkt ist, sondern vielmehr auf
andere Ausgestaltungen wie zum Beispiel des Bauteilguer-
schnitts oder der speziellen Ausgestaltung der Vorrichtung

oder des Verfahrens Ubertragbar ist.

So kann beispielsweise auch ein flexibles Walzprofilier-
verfahren zur Herstellung eines Strukturbauteils mit Uuber
seiner Langserstreckung veradanderlichen Profilquerschnitts
verwendet werden. Daraus folgt fir die Vorrichtung wiederum,
dass die Walzstrecke Umformeinheiten mit verstellbaren Um-
formrollen aufweist, so dass die Umformrollen widhrend der Um-
formung eine Bewegung durchfihren, die der Verdnderung des

herzustellenden Profilquerschnitts entspricht.

13
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Patentanspriiche

1. Strukturbauteil (2) aus blechfdrmigem Material, welches
mittels eines Walzprofilierverfahrens umgeformt ist, auf-
weisend mindestens einen zumindest in Teilabschnitten
seiner Langserstreckung geschlossenen Hohlgquerschnitt
(21,22),
dadurch gekennzeichnet,
dass der geschlossene Hohlquerschnitt (21,22) dadurch ge-
bildet ist, dass das mittels Walzprofilieren umgeformte
blechfdérmige Material mit sich selbst durch Rollclinchen

gefigt ist.

2. Strukturbauteil (2) nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass eine mittels Rollclinchen hergestellte Fligeverbin-
dung (23,24) Uber die lLangserstreckung des Strukturbau-
teils gesehen in ihrem Flgequerschnitt (3) definiert va-

riabel ist.

3. Strukturbauteil (2) nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass in die Fligeverbindung (23,24) ein Zusatzmaterial

eingebracht ist.

14
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4. Strukturbauteil (2) nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Strukturbauteil (2) iUber die L&ngserstreckung
des Strukturbauteils (2) gesehen eine unterschiedliche

Dicke des blechfdormigen Materials aufweist.

5. Strukturbauteil (2) nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Strukturbauteil (2) aus kaltumformbarem und/oder
warmumformbarem blechférmigen Material mit einer Zugfes-

tigkeit groBer als 1000 N/mm? hergestellt ist.

6. Vorrichtung (1) zur Herstellung einer Filigeverbindung
(23,24) mittels Rollclinchen an einem Strukturbauteil (2)
aus blechférmigen Material, wobei das Strukturbauteil (2)
mittels eines Walzprofilierverfahrens umgeformt ist und
die Vorrichtung (1) zum Rollclinchen ein Stempelrad (11)
und ein Matrizenrad (12) aufweist, welche dergestalt zu-
einander angeordnet sind, so dass ein Spalt zwischen
Stempelrad (11) und Matrizenrad (12) gebildet ist, durch"
den das zu filigende Strukturbauteil (2) hindurchfihrbar
ist, so dass das blechfdrmige Material des Strukturbau-
teils (2) mit sich selbst zu einem zumindest teilweise
geschlossenen Hohlquerschnitt zu figen ist,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Vorrichtung (1) zum Rollclinchen in eine Walz-

strecke einer Walzprofilieranlage integriert ist.

7. Vorrichtung (1) nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Vorrichtung (1) zum Rollclinchen eine Einheit

zur Zuflhrung von Zusatzmaterial aufweist.

15
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10.

11.

Vorrichtung (1) nach Anspruch 6 oder 7,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Vorrichtung (1) zum Rollclinchen das Stempelrad
(11) und Matrizenrad (12) in der Ausgestaltung als flie-

gende Rolleneinheit aufweist.

Vorrichtung (1) nach einem der Anspriliche 6, 7 oder 8,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Stempelrad (11) und/oder das Matrizenrad (12)
der Vorrichtung (1) zum Rollclinchen zumindest in Teilbe-
reichen eines Stempelringes einen variablen Durchmesser

aufweisen.

Verfahren zur Herstellung einer Figeverbindung (23,24)
mittels Rollclinchen an einem Strukturbauteil (2) aus
blechférmigen Material, wobei das blechfdrmige Material
durch ein Walzprofilierverfahren in das Strukturbauteil
(2) mit zumindest einem geschlossenen Hohlquerschnitt
(21,22) umgeformt wird,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Fiigeverbindung (23,24) iber die Langserstreckung
des Strukturbauteils (2) gesehen in ihrem Fligequerschnitt
(3) definiert variabel ausgebildet wird und/oder

dass in die Fiigeverbindung (23,24) beim Rollclinchen ein
Zusatzmaterial zur Verstdrkung der Figeverbindung (23,24)

einbracht wird.

Verfahren nach Anspruch 10,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Zusatzmaterial in einem integrierten Verfahrens-
schritt einer Walzstrecke vor dem Rollclinchen vom blech-

formigen Material des Strukturbauteils (2) abgeschert

wird.
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