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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen eines Teiles aus einem Blech, welches durch auf-
einanderfolgende Stanz- und Umformvorgange geformt
wird, gemaR dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1.
[0002] Ausder GB 2385816 B oderder WO 02/32599
A1 geht ein gattungsgemaRes Verfahren hervor, mit wel-
chem zur Kaltverfestigung eines Bleches dieses wellen-
und gitterartig verformt wird. Hierzu wird eine Vorrichtung
vorgesehen, welche zwei verzahnte Rollen aufweist, zwi-
schen denen ein Blech verformt wird. Die wellenartigen
Einformungen sind groRer als die Dicke des Ausgangs-
werkstlickes. Die WO 95/08409 A1 lehrt zur Oberfla-
chenaufrauung ein Randelmuster mit schisselartigen
Einformungen, welche sich durch die Dicke des Blechs
erstrecken.

[0003] Umformverfahren und Blechteile sind bei-
spielsweise aus der DE 100 20 176 C2, der DE 100 54
802 C2, der DE 103 56 746 B4 oder der DE 103 44 885
B3 bekannt. Mit diesen bekannten Verfahren kdnnen aus
einem Blech durch entsprechende Stanz- und Biegevor-
génge komplexe dreidimensionale Werkstiicke, teilwei-
se mit unterschiedlichen Wanddickenverlaufen, herge-
stellt werden, welche noch vor einigen Jahren lediglich
als Schmiede- oder Gusswerkstuicke herstellbar waren.
[0004] Die Herstellung derartiger komplexer Werk-
stiicke durch Kaltumformung aus einem Blech ist gegen-
Uber einem Schmieden oder Gielen mit hohen Materi-
altemperaturen Energie sparender, weniger arbeitsauf-
wandig aufgrund keiner oder geringerer Nacharbeitung
wegen mangelnden Warmeverzuges sowie Material
sparender. Aufgrund einer bei der Kaltumformung erziel-
baren hohen Werkstiickfestigkeit werden bei Blechwerk-
stiicken bei gleicher oder sogar héherer Festigkeit ge-
ringere Materialeinsatze benétigt. Dies ist nicht nur Res-
sourcen sparender, sondern fiihrt auch zu einer Ge-
wichtseinsparung, welche insbesondere beim Fahrzeug-
bau immer wichtiger wird.

[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die-
sen bekannten Stand der Technik zur Herstellung eines
Blechteiles hinsichtlich Material- und Gewichtseinspa-
rung noch weiter zu verbessern.

[0006] Nach der Erfindung wird diese Aufgabe durch
ein Verfahren mit den Merkmalen des Anspruchs 1 ge-
I6st. Bevorzugte Ausflihrungsformen sind in den jeweils
abhangigen Anspriichen angegeben.

[0007] Beidem erfindungsgemafen Verfahren ist vor-
gesehen, dass vor dem Formen des Teiles in eine Ober-
flache des Blechs eine Struktur spanlos eingepragt wird,
durch welche die Festigkeit des Bleches erhéht wird.
[0008] Eine Grundidee der Erfindung besteht darin,
vor dem Bilden eines Blechteiles in das Ausgangsblech
eine definierte Struktur einzupragen. Hierdurch tritt eine
definierte Kaltverfestigung des Bleches ein, so dass zum
Erreichen gewlinschter Festigkeitswerte des Fertigteiles
ein Ausgangsblech mit geringerer Blechdicke im Ver-
gleich zur Verwendung eines nicht vorbehandelten Aus-
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gangsbleches verwendet werden kann. Es kann also ein
gewunschtes Endteil bei gleicher oder sogar hdherer Fe-
stigkeit mit einem geringeren Materialeinsatz und damit
mit einem verringerten Gewicht erreicht werden. Dies ist
insbesondere bei der Herstellung von Fahrzeugteilen, et-
wa von Hebeln, Lagerteilen, Buchsen und ahnlichemvon
Vorteil.

[0009] Dazudem mitdem verringerten Materialeinsatz
auch der Kostenaufwand sinkt und grundséatzlich auch
Ausgangsbleche geringerer Festigkeit und damit von ei-
ner kostengiinstigen Qualitat eingesetzt werden kénnen,
wird zusatzlich ein wirtschaftlicher Vorteil erzielt.

[0010] Nach der Erfindung wird die Struktur durch Ein-
pragungen in dem Blech gebildet, wobei eine Tiefe der
Einpragungen kleiner als eine Dicke des Bleches ist. Es
wird sozusagen eine Oberflachenstruktur durch die Ein-
pragungen gebildet, jedoch keine groften Umformungen,
wie Abkantungen, welche die nachfolgende Formge-
bung eines komplexen dreidimensionalen Teiles aus
dem weiterhin ebenen Blech beeintrachtigen. Eine ge-
pragte Oberflachenstruktur ist insbesondere bei von au-
Ren nicht sichtbaren Einbauteilen, etwa im Motorraum
oder am Fahrgestell eines Kraftfahrzeuges, nicht st6-
rend. Die Einprédgungen sind als linien formige Vertiefun-
gen ausgebildet.

[0011] Besondersbevorzugtistesnach der Erfindung,
dass das Blech mit einer Dicke von 1 mm bis 10 mm
vorgesehen wird und dass die Einpragungen mit einer
Tiefe von 0,1 mm bis 5 mm ausgebildet werden. Erfin-
dungsgemal betragt die Tiefe der Einpragungen zwi-
schen 5% und 80% der Dicke des Blechs, welches ins-
besondere aus Stahl oder einem anderen Metall gebildet
ist.

[0012] Grundsatzlich kénnen die Einpragungen in die
Oberflache des Blechs in beliebiger Weise gebildet wer-
den, etwa durch Pressen. Besonders vorteilhaft ist es
jedoch, dass die Einpragungen durch Einrollen mittels
mindestens einer Pragewalze in das Blech eingebracht
werden. Es kann so in einem kontinuierlichen Arbeits-
prozess eine regelmafige Struktur erzeugt werden. Die
Einpragungen kénnen auf einer oder auf beiden Seiten
des Bleches vorgesehen werden.

[0013] Nach der Erfindung ist es dabei besonders
zweckmalig, dass als Blech ein bandférmiges Blech ver-
wendet wird, welches zu einem Coil aufgespult ist. Hier-
bei kann beim Abspulen des Blechbandes von dem Caoil,
also dem aufgespulten Blechband, das Einpragen mittels
einer oder mehrerer Pragewalzen erfolgen. Die Prage-
walzen kénnen dabei nicht nur die Vertiefungen in das
Blech eindriicken, sondern durch Aufbringung einer
Druckspannung Uber die gesamte Breite des Blechban-
des eine zusatzliche Festigkeitserhdhung Uber die ge-
samte Oberflache des Blechbandes erzeugen. Hierbei
werden auch Oberflachenrauhigkeiten des Ausgangs-
blechs in vorteilhafter Weise verringert.

[0014] Erfindungsgemaly ergibt sich ein besonders
vorteilhafter Verfahrensablauf dadurch, dass die Stanz-
und Biegevorgédnge entlang einer Transferstrafle mit
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Stanz- und Biegewerkzeugen ausgefiihrt werden und
dass das bandférmige Blech von dem Coil von einer Ab-
spuleinrichtung besténdig zugefiihrt wird, wobei minde-
stens eine Pragewalze zwischen der Transferstrafle und
der Abspuleinrichtung zum Einbringen der Struktur an-
geordnet ist.

[0015] Die zum Formen des dreidimensionalen Blech-
teiles notwendigen Stanz- und Biegewerkzeuge, unter
welchen auch Abkant-, Prage- und andere Umformwerk-
zeuge zu verstehen sind, sind als Transferwerkzeuge
ausgebildet, welche nebeneinander in einer Presse an-
geordnet sind. Beijedem Pressenhub wird so ein Arbeits-
schritt ausgefiihrt. Beim Offnen der Presse wird das
Werkstlck durch eine grundsatzlich bekannte Férderme-
chanik in das jeweils nachfolgende Werkzeug uberge-
setzt, bis das fertig geformte Werkstlick ausgestoflien
wird. Gleichzeitig erfolgt an der Eingangsseite dieser
Werkzeuganordnung ein Einzug des bandférmigen Ble-
ches von dem auf der Abspuleinrichtung gelagerten Coil.
Zwischen dieser Abspuleinrichtung und dem Eingang zu
den Umformwerkzeugen ist die Prageeinrichtung zum
Aufbringen derfestigkeitserhhenden Oberflachenstruk-
tur angeordnet.

[0016] Weiter ist es nach einer vorteilhaften Ausfih-
rungsform der Erfindung vorgesehen, dass entlang des
bandférmigen Bleches die Struktur zumindest entlang
streifenférmiger Bereiche eingepragt wird. Die Struktur
kann somit gleichmaRig uber die gesamte Oberflache
des Ausgangsbleches vorgesehen werden. Alternativ
kann die Oberflachenstruktur nur in bestimmten Berei-
chen des Bleches ausgebildet werden, so dass andere
Bereiche des Bleches noch unverformt bleiben. Dies
kann etwa in den Bereichen erfolgen, welche nachfol-
gend in den Stanz- und Biegewerkzeugen entweder aus-
gestanzt oder derart umgeformt werden, dass durch die-
se Umformung eine ausreichende Kaltverfestigung er-
reicht ist.

[0017] Erfindungsgemaf kénnen auch in dem Blech
Bereiche mit unterschiedlichen Strukturen gepragt wer-
den, so dass Uber die Breite des Bandes Bereiche mit
unterschiedlichen Festigkeitsgraden eingestellt werden.
Es lasst sich so ein Ausgangsblech mit einer differen-
zierten Festigkeitsverteilung erstellen. Die Differenzie-
rung kann durch dichtere, tiefere oder grofiere Einpra-
gungen erzeugt werden. Im Ausgangsblech kann so fiir
die nachfolgende Umformung ein jeweils gewlinschter
definierter Verfestigungsgrad in einzelnen Bereichen ge-
bildet werden. Keine oder eine geringe Vorverfestigung
durch die Einprédgungen wird insbesondere in den Berei-
chen des Blechs eingestellt, welche beim nachfolgenden
Stanzen und Biegen entfernt beziehungsweise umge-
formt werden.

[0018] Dies kann etwa dadurch erreicht werden, dass
entsprechende Hervorhebungen auf der vorgeschalte-
ten Pragewalze vorgesehen sind. In diesem Fall wirde
der Umfang der Pragewalze der Lange eines Blechab-
schnittes entsprechen, welcherzum Formen eines Teiles
bendtigt und vom Blechband abgelangt wird. Die Prage-
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struktur wiirde sich somit regelmaRig in jedem Blechab-
schnitt wiederholen.

[0019] Fiireine einfache und kostengiinstige Massen-
fertigung ist es vorteilhaft, dass die Struktur mit netz- oder
gitterartig angeordneten Vertiefungen ausgebildet ist.
Dabei ist es nach der Erfindung besonders vorteilhaft,
dass die Vertiefungen oder Einpradgungen im Querschnitt
einen gerundeten Vertiefungsgrund und gerundete
Ubergange zur ebenen Oberflache aufweisen. Hierdurch
wird eine besonders gute Vorverfestigung des Bleches
erreicht und es werden Kerbspannungen bei den nach-
folgenden Umformvorgangen vermieden.

[0020] Die einzelnen linienférmigen Vertiefungen kon-
nen einen Abstand zueinander im Zehntelmillimeterbe-
reich bis in den Zentimeterbereich, vorzugsweise zwi-
schen 0,5 mm und 10 mm, aufweisen. Die Linien kdbnnen
sich Uber die gesamte Lange und Breite des bandférmi-
gen Bleches erstrecken und kénnen eine Breite von 0,5
bis einigen Millimetern aufweisen. Vorzugsweise betragt
die Breite der Vertiefungen etwa das ein- bis vierfache
der Tiefe der Einpragungen.

[0021] Nachfolgend wird die Erfindung anhand von be-
vorzugten Ausflihrungsbeispielen weiter erlautert, wel-
che schematisch in den Zeichnungen dargestellt sind.

[0022] In den Zeichnungen zeigen:

Fig. 1  ein Blech mit einer gitterformigen Struktur;

Fig. 2  ein Blech mit einer wellenlinienférmigen Struk-
tur; und

Fig. 3  eine schematische Querschnittsansicht durch
ein Blech mit einer ein- gepragten Struktur.

[0023] Ein mogliches Muster fir eine gleichmaRige

Struktur 12, welche in ein Blech 10 eingepragt werden
kann, ist in Fig. 1 dargestellt. Die Struktur 12 umfasst
geradlinige Einpragungen, welche gitter- oder rautenfor-
mig gleichmafig an einer Oberflache eines Bleches 10
angeordnet sind.

[0024] Eine alternative Ausbildungsform ist in Fig. 2
gezeigt, bei welcher die Struktur 12 wellenlinienférmig in
die Oberflache eines Blechs 10 eingepragtist. Dabei sind
die wellenférmigen Vertiefungen nicht gleichmafig tber
die Breite des bandférmigen Bleches 10 ausgebildet. In
einem mittleren Bereich sind die Einpragungen dichter,
also mit einem geringeren Linienabstand als in einem
aufieren Bereich angeordnet. Hierdurch wird eine defi-
nierte Festigkeitsverteilung tGber die Breite des bandfor-
migen Bleches 10 erreicht.

[0025] Ein weiteres Ausfluhrungsbeispiel eines erfin-
dungsgemalf vorbehandelten Bleches 10 ist in Fig. 3 ge-
zeigt. In eine Oberflachenseite des Bleches 10 sind linien
férmige Einpragungen 14 eingebracht. Dabei sind die
Ubergange 16 der Einpragungen 14 in die ebene Ober-
flachenseite gerundet ausgebildet, wie auch der Grund
18 der Vertiefungen. Hierdurch werden Kerbspannungen
beim nachfolgenden Umformen vermieden.
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Herstellen eines Teiles aus einem
Blech (10), welches durch aufeinanderfolgende
Stanz- und Umformvorgange geformt wird, bei dem
vor dem Formen des Teiles in eine Oberflache des
Blechs (10) eine Struktur (12) spanlos eingebracht
wird, durch welche die Festigkeit des Bleches (10)
erhoht wird,

dadurch gekennzeichnet,

dass die die Festigkeit erhdhende Struktur (12) in
das Blech (10) als Oberflachenstruktur eingepragt
und dabei in dem ebenen Blech (10) linienférmige
Einpragungen (14) gebildet werden, deren Tiefe klei-
ner als eine Dicke des Bleches (10) ist und zwischen
5% und 80% der Dicke des Bleches (10) betragt.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die linienférmigen Einpragungen (14) eine
Breite von einigen Millimetern aufweisen.

Verfahren nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Blech (10) mit einer Dicke von 1 mm bis
10 mm vorgesehen wird und dass die Einpragungen
(14) mit einer Tiefe von 0,1 mm bis 5 mm ausgebildet
werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Einpragungen (14) durch Einrollen mittels
mindestens einer Pragewalze in das Blech (10) ein-
gebracht werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,

dass als Blech (10) ein bandférmiges Blech (10) ver-
wendet wird, welches zu einem Coil aufgespult ist.

Verfahren nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Stanz- und Umformvorgange entlang einer
Transferstralle mit Stanz- und Biegewerkzeugen
ausgefiihrt werden und

dass das bandférmige Blech (10) von dem Coil von
einer Abspuleinrichtung besténdig zugefiihrt wird,
wobei mindestens eine Pragewalze zwischen der
Transferstralte und der Abspuleinrichtung zum Ein-
pragen der Struktur (12) angeordnet ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet,

dass entlang eines bandférmigen Bleches (10) die
Struktur (12) zumindest entlang streifenférmiger Be-
reiche eingepragt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
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dadurch gekennzeichnet,
dass die Struktur (12) mit netz- oder gitterartig an-
geordneten Vertiefungen ausgebildet ist.

Claims

Method for producing a part from a sheet metal (10),
which is formed by successive punching and forming
processes, in which, prior to the formation of the part,
a structure (12) is introduced in a non-cutting manner
into a surface of the sheet metal (10), through which
the strength of the sheet metal (10) is increased,
characterized in that

the structure (12) increasing the strength is em-
bossed on the sheet metal (10) as a surface structure
and in doing so linear embossments (14) are formed
in the plane sheet metal (10), the depth of which is
smaller than a thickness of the sheet metal (10) and
ranges between 5% and 80% of the thickness of the
sheet metal (10).

Method according to claim 1,

characterized in that

the linear embossments (14) have a width of a few
millimetres.

Method according to claim 2,

characterized in that

the sheet metal (10) is provided with a thickness of
1 mm to 10 mm and

in that the embossments (14) are designed with a
depth of 0.1 mm to 5 mm.

Method according to any one of claims 1 to 3,
characterized in that

the embossments (14) are introduced into the sheet
metal (10) through rolling-in by means of at least one
embossing roller.

Method according to any one of claims 1 to 4,
characterized in that

as sheet metal (10) a band-shaped sheet metal (10)
is used, which is wound up to a coil.

Method according to claim 5,

characterized in that

the punching and forming processes are carried out
along atransfer line with punching and bending tools
and

in that the band-shaped sheet metal (10) is supplied
continuously from the coil by an unwinding means,
with at least one embossing roller being arranged
between the transfer line and the unwinding means
for embossing the structure (12).

Method according to any one of claims 1 to 6,
characterized in that



7 EP 2 314 397 B1 8

along a band-shaped sheet metal (10) the structure
(12) is embossed at least along strip-shaped areas.

Method according to any one of claims 1 to 7,
characterized in that

the structure (12) is designed with net- or grid-like
arranged depressions.

Revendications

Procédé de fabrication d’'un élément a partir d’'une
tole (10), qui est formée par des opérations succes-
sives d’estampage et de fagonnage, dans lequel une
structure (12) qui augmente la résistance de la tble
(10) est introduite sans usinage dans une surface
de la tole (10) avant le formage de I'élément,
caractérisé en ce que la structure (12) augmentant
la résistance est estampée dans la téle (10) sous
forme de structure de surface et des estampages
linéaires (14) sont formés dans la téle plate (10),
estampages dont la profondeur est inférieure a une
épaisseur de la tole (10) et est comprise entre 5 %
et 80 % de I'épaisseur de la tole (10).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce queles estampages linéaires (14) présententune
largeur de quelques millimétres.

Procédé selon la revendication 2,

caractérisé

en ce que la tole (10) est prévue d’'une épaisseur
de 1 mma 10 mm et

en ce queles estampages (14) sont réalisés sur une
épaisseur de 0,1 mm a 5 mm.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a 3, caractérisé en ce que les estampages (14)
sont introduits dans la tole (10) par roulage avec au
moins un cylindre de gaufrage.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
1 a4, caractérisé en ce que, comme tole (10), on
utilise une téle en bande (10) qui est enroulée en
une bobine.

Procédé selon la revendication 5,

caractérisé

en ce que les opérations d’estampage et de fagon-
nage sont effectuées le long d’une ligne de transfert
avec des outils d’estampage et de cintrage, et

en ce que la tole en bande (10) est alimentée en
permanence depuis la bobine par un dispositif de
déroulage, au moins un cylindre de gaufrage étant
placé entre la ligne de transfert et le dispositif de
déroulage pour réaliser la structure (12).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
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1 a 6, caractérisé en ce que, le long d’une tble en
bande (10), la structure (12) est réalisée au moins
le long de zones en forme de bandes.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
1 a7, caractérisé en ce que la structure (12) est
réalisée avec des renfoncements disposés en ré-
seau ou en ftreillis.
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