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(54) VerfahrenzurHerstellung von umfangsseitig konturierten langlichen Formplatinen aus einem

Metallstreifen

(57) Bei dem Verfahren zur Herstellung von um-
fangsseitig konturierten langlichen Formplatinen (6) aus
einem Metallstreifen, welche Uber ihre Lange (L4) unter-
schiedliche Dickenbereiche aufweisen, werden zu-
nachst aus einem Metallstreifen mit konstanter Dicke in

i

D1l

verschachtelter Lage zur Langserstreckung des Metall-
streifens ausgerichtete Ausgangsplatinen (3) gestanzt.
Diese werden anschlieRend einzeln langsausgerichtet
durch ein Walzgerist (5) gefiihrt und in diesem Walzge-
rust (5) zu Formplatinen (6) mit unterschiedlichen Dik-
kenbereichen abgewalzt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung von umfangsseitig konturierten langlichen Formpla-
tinen aus einem Metallstreifen gemaR den Merkmalen
im Oberbegriff des Anspruchs 1.

[0002] Umfangsseitig konturierte langliche Formplati-
nen sind als Ausgangsmaterial fir Karosserieteile von
Kraftfahrzeugen bekannt. Aus solchen Karosserieteilen
werden beispielsweise A-, B- oder C-Saulen hergestellt.
Derartige Bauteile sind in verschiedenen Langenab-
schnitten unterschiedlich starken Belastungen unterwor-
fen. Man nimmt daher bereichsweise Wanddickenande-
rungen vor, um den in unterschiedlicher Héhe auftreten-
den Spannungen unter Verminderung des Materialein-
satzes maoglichst optimal gerecht zu werden.

[0003] In diesem Zusammenhang ist es bekannt, Me-
tallbéander von Coils abzuwickeln und durch Walzgeriste
zufihren. Der Abstand der Walzen der Walzgeriste wird
hierbei so geregelt, dass die durchlaufenden Metallban-
der bereichsweise unterschiedliche Dicken erhalten. Die
verformten Metallbdnder werden anschlieend durch
Stanzen gefiihrt, wo umfangsseitig konturierte, langliche
Formplatinen ausgeschnitten und diese danach der Wei-
terverarbeitung zugefiihrt werden.

[0004] Im Hinblick darauf, dass die Formplatinen nach
dem Abwalzen der Metallb&dnder ausgestanzt werden
und die abschnittsweisen Dickenbereiche der Metallban-
der sich Uber ihre gesamte Breite erstrecken, ist die Ma-
terialausnutzung, insbesondere bei umfangsseitig stark
konturierten Formplatinen, unbefriedigend. Der Materi-
alausschuss ist hoch.

[0005] Ausgehend vom Stand der Technik liegt der Er-
findung die Aufgabe zu Grunde, ein Verfahren zur Her-
stellung von umfangsseitig konturierten langlichen Form-
platinen mit Uber ihre Léange unterschiedlichen Dicken-
bereichen zu schaffen, bei welchem eine deutlich ver-
besserte Materialausnutzung des Ausgangsmaterials
erreicht wird.

[0006] Die Losung dieser Aufgabe besteht nach der
Erfindung in den Merkmalen des Anspruchs 1.

[0007] Entsprechend diesem Vorschlag werden zu-
nachst aus einem Metallstreifen mit konstanter Dicke in
verschachtelter Lage Ausgangsplatinen gestanzt. Hier-
bei kann die Planung der Lage der Ausgangsplatinen in
Abhangigkeit von ihrer umfangsseitigen Konturierung mit
groRtmdglicher Ausnutzung des Metallstreifens vorge-
nommen werden. Eine Reduzierung des Ausschusses
ist bei entsprechender Verschachtelung je nach der Kon-
tur zwischen 10 und 30 % moglich. Das wirtschaftliche
Ausbringen wird merklich erhéht.

[0008] Nach dem Stanzen der Ausgangsplatinen wer-
den diese anschlieend einzeln langsgerichtet durch ein
Walzgerist gefihrt und in diesem zu Formplatinen mit
Uber die Léange unterschiedlichen Dickenbereichen ab-
gewalzt. Hierbei ist zu berlicksichtigen, dass es beim Ab-
walzen der Ausgangsplatinen zu den Formplatinen zu
einer Langung des Materials kommt, was vorab bei der
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Planung der Ausgangsplatinen hinsichtlich ihrer ver-
schachtelten Lage im Metallstreifen berticksichtigt wer-
den muss.

[0009] Die Erfindung erweist sich insbesondere bei
umfangsseitig im Wesentlichen T-férmig konfigurierten
Formplatinen als besonders vorteilhaft. In diesem Zu-
sammenhang werden gemal Anspruch 2 umfangsseitig
im Wesentlichen T-férmig konturierte Ausgangsplatinen
in verschachtelter Quer- oder Langslage zur Langser-
streckung des Metallstreifens ausgestanzt und dann ver-
einzelt zu Formplatinen abgewalzt, ehe sie anhand einer
weiteren Konturgebung zu Formkdrpern wie beispiels-
weise A-, B- oder C-Saulen einer Kraftfahrzeugkarosse-
rie umgearbeitet werden.

[0010] Damites nichtzu unerwiinschten Konturabwei-
chungen der fertig abgewalzten Formplatinen kommt, ist
nach Anspruch 3 vorgesehen, dass die Ausgangsplati-
nen mit in ihrer Langsrichtung wirksamer Vorspannung
durch das Walzgerust gefiihrt werden. Dazu werden ge-
eignete Vorrichtungen eingesetzt.

[0011] Zur Berlcksichtigung von eventuell vorhande-
nen Dickentoleranzen bei einem bereitgestellten Metall-
streifen werden die ausgestanzten Ausgangsplatinen
entsprechend den Merkmalen des Anspruchs 4 vor dem
Einfihren in ein Walzgerust in ihrer Dicke vermessen.
Unter Beachtung der ermittelten Dickentoleranzen wer-
den dann die Ausgangsplatinen in dem Walzgerist zu
Formplatinen abgewalzt.

[0012] Die Erfindung erlaubt es, Ausgangsplatinen
aus einzelnen Metallstreifen wie Blechen zu stanzen
oder aber den Stanzprozess in einen kontinuierlichen
Fertigungsablauf einzubinden. In diesem Zusammen-
hang sehen die Merkmale des Anspruchs 5 vor, dass die
Ausgangsplatinen aus einem von einem Coil abgezoge-
nen Metallband gestanzt werden. Der Ausgangsplatinen
werden dann vereinzelt und schlieBlich langsausgerich-
tetdurch ein Walzgerist gefiihrt und hier zu Formplatinen
mit unterschiedlichen Dickenbereichen abgewalzt.
[0013] Die Erfindung ist nachfolgend anhand eines in
den Zeichnungen veranschaulichten Ausfiihrungsbei-
spiels naher erlautert. Es zeigen:

Figur 1  inderDraufsicht einen Ladngenabschnitt eines
Metallbands;

Figur 2 inder Draufsicht eine aus dem Metallband ge-
stanzte Ausgangsplatine;

Figur 3 in schematischer Seitenansicht eine Aus-
gangsplatine vor dem, beim und nach dem
Durchlauf durch ein Walzgertist;

Figur 4  eine Draufsicht auf die Darstellung der Figur
3 und

Figur 5 inder Draufsicht eine aus einer Ausgangspla-

tine abgewalzte Formplatine.
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[0014] Inder Figur 1 ist mit 1 ein Metallstreifen als Be-
standteil eines in der Lange nicht ndher definierten Me-
tallbands 2 bezeichnet, das Uber seine gesamte Lange
eine konstante Dicke D aufweist. Das Metallband 2 kann
von einem nicht ndher dargestellten Coil abgezogen
sein. Es wird durch eine nicht naher dargestellte Stanze
bewegt, wobei umfangsseitig im Wesentlichen T-férmig
konturierte Ausgangsplatinen 3 entsprechend der Dar-
stellung der Figur 2 aus dem Metallband 2 gestanzt wer-
den. In diesem Zusammenhang zeigt die Figur 1, dass
die Stanzoperation derart erfolgt, dass die Ausgangspla-
tinen 3 in Querlage zur Langserstreckung des Metall-
bands 2 in geschachtelter Lage ausgestanzt werden.
Hierbei kann das verbleibende Restmaterial 4, also der
Ausschuss, im Vergleich zu einer solchen Stanzoperati-
on deutlich reduziert werden, bei welcher Ausgangspla-
tinen in Langsrichtung des Metallbands 2 sich erstrek-
kend ausgeschnitten werden. Die geplante verschach-
telte Lage der Ausgangsplatinen 3 vor dem Stanzen ist
in Figur 1 in schraffierter Linienfiihrung veranschaulicht.
[0015] Die Ausgangsplatinen 3 kénnen aber auch ge-
malk einer nicht veranschaulichten Ausfiihrungsform
zum Metallband 2 langsausgerichtet verschachtelt an-
geordnet und dann ausgestanzt werden.

[0016] Nach dem Ausstanzen werden die Ausgangs-
platinen 3 entsprechend den Figuren 3 und 4 langsaus-
gerichtet durch ein Walzgertist 5 geflihrt und hierbei ent-
sprechend den jeweiligen Vorgaben mit Uber die Lange
L unterschiedlichen Dickenbereichen A, B, C zu Form-
platinen 6 abgewalzt (siehe auch Figur 5).

[0017] Beim Abwalzen der Ausgangsplatinen 3 wer-
dendiese mitinihrer Langsrichtung wirksamen Vorspan-
nung V durch das Walzgerist 5 geflihrt. Dazu werden in
den Figuren nicht ndher dargestellte bekannte Vorrich-
tungen eingesetzt.

[0018] AuRerdem werden die Ausgangsplatinen 3 vor
dem Einflhren in das Walzgerust 5 in ihrer Dicke D, ver-
messen und dann unter Beruicksichtigung der ermittelten
Dickentoleranzen in dem Walzgerist 5 zu Formplatinen
6 abgewalzt, wie sie in den Figuren 3 bis 5 dargestellt
sind.

[0019] Die Formplatine 6 der Figuren 3 bis 5 unter-
scheidet sich von einer Ausgangsplatine 3 gemaR den
Figuren 2 bis 4 dadurch, dass die Ausgangsplatine 3 in
ihrer Lénge L kurzer als die Léange L, der Formplatine 6
bemessen ist, weil durch das Abwalzen der Ausgangs-
platine 3 eine Langung erfolgt.

Bezugszeichen:

[0020]

1-  Metallstreifen

2 - Metallband

3- Ausgangsplatine
4 - Restmaterial

5-  Walzgerist

6 - Formplatine
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A- Dickenbereich v. 6
B- Dickenbereich v. 6
C- Dickenbereich v. 6
D- Dicke v. 2

D4 -Dicke v. 3
L- Lange v. 3

L,- Léngev.6
V- Vorspannung v. 3
Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von umfangsseitig kontu-
rierten langlichen Formplatinen (6) aus einem Me-
tallstreifen (1), welche lber ihre Lange (L) unter-
schiedliche Dickenbereiche (A,B,C) aufweisen, da-
durch gekennzeichnet, dass zunéachst aus einem
Metallstreifen (1) mit konstanter Dicke (D) in ver-
schachtelter Lage Ausgangsplatinen (3) gestanzt
werden, die anschlieRend einzeln ldngsausgerichtet
durch ein Walzgerist (5) gefiihrt undin diesem Walz-
gerust (5) zu Formplatinen (6) mit Gber ihre Lange
(L4) unterschiedlichen Dickenbereichen (A,B,C) ab-
gewalzt werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass umfangsseitig im Wesentlichen T-
férmig konturierte Ausgangsplatinen (3) in ver-
schachtelter Quer- oder Langslage zur Léngser-
streckung des Metallstreifens (1) ausgestanzt und
dann vereinzelt zu Formplatinen (6) abgewalzt wer-
den.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Ausgangsplatinen (3) mit
in ihrer Langsrichtung wirksamer Vorspannung (V)
durch das Walzgerist (5) geflhrt werden.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Ausgangsplati-
nen (3) vor dem Einflhren in das Walzgerist (5) in
ihrer Dicke (D) vermessen und dann unter Bertick-
sichtigung der ermittelten Dickentoleranzen in dem
Walzgerust (5) zu Formplatinen (6) abgewalzt wer-
den.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Ausgangsplati-
nen (3) aus einem von einem Coil abgezogenen Me-
tallband (2) gestanzt werden.
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