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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Halb-
warm- oder Warmumformen von Blechen, insbesondere
Platinen, in einem Umformwerkzeug, wobei auf eine
Grundplatine zur partiellen Verstéarkung ein oder mehre-
re Verstarkungsplatinen aufgebracht, die Grundplatine
und die zumindest eine Verstarkungsplatine aufeinander
fixiert und/oder durch geeignete Mittel zueinanderaus-
gerichtet und die Grundplatine und die zumindest eine
Verstarkungsplatine zusammen umgeformt werden.
[0002] Derartige Verfahren sind im Stand der Technik
bekannt, insbesondere bei der Fertigung von Formteilen
fur Fahrzeuge. Gerade im Fahrzeugbereich besteht die
grundsatzliche Anforderung, Teile mdglichst gewicht-
sparend im Leichtbau auszugestalten. Hierdurch kénnen
der Kraftstoffverbrauch des Fahrzeugs gesenkt und des-
sen Handhabbarkeit sowie die Fahreigenschaften deut-
lich verbessert werden. Zugleich soll jedoch eine gute
Stabilitat der Fahrzeugteile sichergestellt werden, voral-
lem eine Crash-Stabilitat. Fur die partiell stark bei einem
solchen Crash beanspruchten Formteile, wie beispiels-
weise Fahrzeugholme, ist es bekannt, diese stérker be-
anspruchten Stellen lokal verstarkt auszubilden. Eine
solche lokale Verstarkung kann durch eine Querschnitts-
vergréRerung beispielsweise durch Aufdoppeln von Ble-
chen erfolgen. Friher wurden das Grundblech und das
Verstarkungsblech jeweils fur sich allein tiefgezogen und
nachfolgend zu einem vollstéandigen Strukturteil zusam-
mengefiigt. Da in den seltensten Fallen eine genaue
Passform zwischen dem aufzufiigenden geformten Ver-
starkungsblech und dem separat geformten Grundblech
erzielt werden kann, entstehen beim Zusammenfiigen
solcher Formteile Uiblicherweise zumindest im Randbe-
reich Spalte. In diese kann Feuchtigkeit eindringen und
zu Korrosion fiihren. Dies ist jedoch besonders zu ver-
meiden, da die Aufdoppelungen gerade dort vorgesehen
werden, wo eine Verstarkung des verwendeten Blechs
erforderlich ist. Auftretende Korrosion fuhrt jedoch zu ei-
ner Schwéachung eines solchen Bereichs.

[0003] Die DE 43 07 563 C2 schlagt fur den Bereich
des Tiefziehens von Blechen daher vor, Grundblech und
Verstarkungsblech gemeinsam tiefzuziehen oder form-
zustanzen. Das oder die Verstarkungsbleche werden an
dem Grundblech vor dem gemeinsamen Tiefziehen oder
Formstanzen befestigt und nach dem Tiefziehen oder
Formstanzen unlésbar mit dem Grundblech verbunden.
AuRBerdem offenbart diese Druckschrift das Vorsehen
von Korrosionsschutzmafnahmen im Bereich der auf-
einanderliegenden Bleche. Hierzu werden das Vorsehen
von beschichteten oder verzinkten Stahlblechen oder
das Zwischenfluigen einer Kunststoff- oder Metallfolie
oder einer Kleberschicht (siehe auch DE 101 20 121 Al)
genannt.

[0004] Da ein Tiefziehen als Kaltverformvorgang die
Werkzeuge bei Aufdoppeln der tiefzuziehenden Bleche
stark belastet, wird in der DE 100 49 660 A1l vorgeschla-
gen, ein gepatchtes Verbundblech aus einem Grund-
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blech und Verstéarkungsblech(en) im Warmzustand bei
800 - 850°C in eine gewlinschte Form umzuformen und
aufdem Umformwerkzeug unter mechanischer Aufrecht-
erhaltung des Umformzustandes definiert abzukihlen.
Zum Verbinden des Grundblechs und der Verstarkungs-
bleche wird vor deren Aufbringen auf das Grundblech
die Kontaktflache wenigstens eines der Bleche flachen-
deckend mit einem Hartlot versehen. Nach dem Lotauf-
trag und vor dem Erwarmen wird ein Verbindungspunkt
zwischen Verstarkungsblech und Grundblech gesetzt,
um eine eindeutige Positionierung der Bleche aneinan-
der sicherzustellen. Vor dem gemeinsamen Umformen
wird das gepatchte Verbundblech auf eine Temperatur
oberhalb der Umformtemperatur des Werkstoffs der Ble-
che erwarmt, im Warmzustand in die gewlinschte Form
umgeformt und anschlieRend unter mechanischer Fixie-
rung im Umformzustand in dem geschlossen gehaltenen
Umformwerkzeug und/oder Fixier- und Beschneidungs-
werkzeug definiert abgekuhilt.

[0005] Ein &hnliches Verfahren wie die DE 100 49 660
Al offenbart auch die DE 101 36 433 Al1. GemalR dieser
Druckschrift wird eine lokale hohe Verstarkung und Stei-
figkeitserh6hung bei geringem zusétzlichen Gewicht bei
einem Sandwichaufbau aus Grundblech und Verstér-
kungsblech dadurch erzielt, dass zwischen diese beiden
Bleche ein Formkorper aus Glas oder eine Glasmatte
eingefugt wird. Ein Umformen erfolgt dann entsprechend
der DE 100 49 660 Al durch Warmumformen des ge-
samten gepatchten Verbundblechs, wobei zunéchst wie-
derum eine Erwarmung auf Temperaturen oberhalb der
Umformtemperatur der Werkstoffe der Bleche erfolgt,
nachfolgend der Verbund im Warmzustand in ein Um-
formwerkzeug eingelegt, in die gewiinschte Form umge-
formt und unter mechanischer Fixierung des gewiinsch-
ten Umformzustandes abgekiihlt wird. Um einen Austritt
desteigigen Glases aus dem Spalt zwischen dem Grund-
blech und dem Verstarkungsblech zu vermeiden, wird
der Rand des Verstarkungsblechs um das Glas-Zwi-
schenelement herum mit dem Grundblech verbunden,
wodurch fur das Glas-Zwischenelement ein Hohlraum
entsteht.

[0006] Aus der DE 101 35 647 C1 ist ein Auftragen
einer nichtmetallischen, anorganischen Abdichtmasse
auf einem randnahen Kontaktbereich von Blechen, ein
Aufeinanderlegen der Bleche, Erwarmen des gepatchten
Verbundblechs auf eine oberhalb der Umformtemperatur
des Werkstoffs liegende Temperatur, Umformen im
Warmzustand und anschlieBendes mechanisches Fixie-
ren des Umformzustandes durch Abkihlen offenbart.
[0007] Bei den vorstehend erérterten Verfahren zum
Umformen von Blechen wird entweder kein Warmumfor-
men und somit eine hohe und partiell unterschiedliche
Belastung des Tiefziehwerkzeugs vorgesehen oder eine
Warmumformung, die jedoch aufgrund der Verwendung
eines flachendeckenden Aufbringens eines Hartlots sich
als muhsam erweist, wenn es in Pastenform aufgebracht
wird, einer genauen Dosierung und Positionierung be-
darf, wenn es aufgespriiht, aufgestreut oder in Form von
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Spénen aufgelegt wird oder in Form einer Létfolie auf-
gebracht wird, wobei bei einer solchen auch ein vorhe-
riger genauer Zuschnitt erforderlich ist. Das Vorsehen
einer Tasche bzw. eines Hohlraums fir ein Glas-Zwi-
schenelement oder eine Glasmatte weist den Nachteil
auf, dass einerseits ein solcher Hohlraum geschaffen
werden muss, andererseits die Glasmatte, wenn sie nicht
die Abmessungen des Verstarkungsblechs aufweist, das
Eindringen von Feuchtigkeit an ihren Randern zulésst
und somit eine Korrosion der verwendeten Bleche.
[0008] Der vorliegenden Erfindung liegt nun die Auf-
gabe zugrunde, ein Verfahren zum Warmumformen von
Blechen bzw. Platinen vorzusehen, das die vorstehend
genannten Nachteile nicht aufweist und die Herstellung
von Formteilen in Leichtbauweise mit fur eine partielle
héhere Beanspruchung vorgesehener Verstarkung er-
moglicht, wobei gegenuber dem vorstehenden Stand der
Technik ein noch effektiverer Korrosionsschutz in Ver-
bindung mit einem sicheren Verbinden von Grundplatine
und Verstarkungsplatine(n) erméglicht werden soll.
[0009] Gemafl Anspruch 1 wird die Aufgabe fir ein
Verfahren der eingangs genannten Art dadurch geldst,
dass die Grundplatine und die zumindest eine Verstar-
kungsplatine nach dem Umformen vereinzelt, mit zumin-
dest einer Verbindungsschicht versehen und wieder zu-
sammengefligt werden. Nach Anspruch 5 wird die Auf-
gabe dadurch geldst, dass auf die zumindest eine Ver-
starkungsplatine vor dem Halbwarm- oder Warmum-
formvorgang eine Oberflachenbeschichtung zum Bilden
einer bzw. als Verbindungsschicht aufgebracht wird, wo-
bei die Oberflachenbeschichtung wahrend des Halb-
warm- oder Warmumformens schmilzt und eine Verbin-
dung zwischen der Grundplatine und der zumindest ei-
nen Verstarkungsplatine bildet.

[0010] Fdr ein Strukturteil nach dem Oberbegriff des
Anspruchs 15 wird die Aufgabe dadurch gel6st, dass eine
Verbindungsschicht zwischen einer geformten Grund-
platine und zumindest einer Verstarkungsplatine in Form
eines Klebstoff und/oder geschmolzenen und erstarrten
Glaswerkstoffs vorgesehen ist, der die Grundplatine und
die zumindest eine Verstarkungsplatine oder mehrere
Verstarkungsplatinen dichtend miteinander verbindet,
wobei die geformte Grundplatine und die zumindest eine
geformte Verstarkungsplatine genau aufeinander pas-
sen unter Vermeidung von Spalten, und wobei die Ver-
bindungsschicht aus einem dichtenden Schaumkleber,
einer Materialfolie, insbesondere Haftkleberfolie, haften-
den Faserverbundmatte, Silicon, Epoxidharzklebstoff,
Polyurethanklebstoff, Schmelzklebstoff, PUR-Dispersi-
onsklebstoff oder Sinterglas besteht. Weiterbildungen
der Erfindung sind in den abhangigen Anspriichen defi-
niert.

[0011] Dadurch wird ein Verfahren zum Halbwarm-
oder Warmumformen von Blechen, insbesondere Plati-
nen, geschaffen, bei dem die Vorteile eines gemeinsa-
men Umformens zu verbindender Platinen und des Halb-
warm- oder Warmumformens mit denen einer optimalen
Abdichtung und eines optimalen Verbindens der geform-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

ten Platinen kombiniert werden. Aufgrund der Verwen-
dung eines gemeinsamen Halbwarm- oder Warmumfor-
mens von Grundplatine und Verstarkungsplatine(n) kann
eine sehr gute Fertigungsgenauigkeit und Vermeidung
von Spalten zwischen den umgeformten Platinen erzielt
werden in Kombination mit dem Vorteil eines beliebig
hohen Umformgrades, bedingt durch die Verwendung
eines Halbwarm- oder Warmumformens im Gegensatz
beispielsweise zu einem Kaltumformen wie dem Tiefzie-
hen. Hierdurch kdnnen insbesondere die verwendeten
Pressen-Werkzeuge geschont werden, sogar bei Ver-
wendung hahezu beliebiger Materialstarken von Platinen
und deren Kombination miteinander. Beim Halbwar-
mumformen werden niedrigere Temperaturen verwen-
det als beim Warmumformen, wodurch i.a. keine Mate-
rialhartung erfolgt. Es kdnnen beispielsweise jedoch
Hochfestmaterialien verwendet werden, die bereits
hochfeste Eigenschaften aufweisen. In diesem Falle
braucht lediglich eine Temperaturerh6hung in Bereiche
zu erfolgen, die das Umformen erleichtern, insbesondere
auf Temperaturen unterhalb 850°C, bevorzugt zwischen
500 und 730°C, besonders bevorzugt zwischen 500 und
700°C, inshesondere um die 650°C.

[0012] Durch das erfindungsgeméaRe Vereinzeln der
geformten Platinen nach dem Halbwarm- oder Warmum-
formen ist es moglich, eine geeignete Verbindungs-
schicht zwischen den geformten Teilen einzufiigen und
somit eine optimale Verbindung und Abdichtung von ge-
formter Grundplatine und geformter bzw. geformten Ver-
starkungsplatine(n) sicherzustellen. Da das Vereinzeln
bevorzugtim Anschluss an den Umformvorgang erfolgen
kann, erweist sich insbesondere auch der Auftrag eines
HeilRklebers als sehr vorteilhaft, beispielsweise wahrend
der Abkihlphase der geformten Platinen innerhalb des
Umformwerkzeugs. Es liegen seitens der geformten Pla-
tinen dann die fiir das HeiBkleben geeigneten Tempera-
turen vor. Ebenso ist aber auch das Vereinzeln der ge-
formten Platinen nach deren Abkuhlen und das nachfol-
gende Aufbringen der zumindest einen Verbindungs-
schicht méglich. In diesem Falle ist die Auswahl der Ver-
bindungsschichtbeliebig. Beispielsweise kann auch eine
dichtende und feuchtigkeitsabweisende Schaumkleber-
schicht, Materialfolie, insbesondere Haftkleberfolie, Mat-
te, insbesondere haftende Faserverbundmatte etc. ver-
wendet werden.

[0013] Vorzugsweise wird die Verbindungsschichtaus
einem Mehrkomponentenklebstoff gebildet, dessen
Komponenten auf der Oberflache der Grundplatine und
der zumindest einen Verstarkungsplatine bzw. den Ober-
flachen der Verstarkungsplatinen aufgebracht werden.
Hierdurch kommt vorteilhaft eine Verbindung der Ober-
flachen der Platinen erst nach deren festem Zusammen-
fligen zustande. Hierbei erweist sich zumeist die Anwe-
senheit von Warme fiir das schnelle Aushéarten als vor-
teilhaft, weswegen die Oberflachen der miteinander zu
verbindenden Platinen bereits vor dem vollstandigen Ab-
kihlen derselben mit dem Mehrkomponentenklebstoff
versehen und miteinander verbunden werden kénnen.
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[0014] Bei einer einfacheren, gut wieder trennbaren
Formgebung der Platinen des zu erstellenden Formteils
erweist sich das Vereinzeln der umgeformten Platinen
als vorteilhaft. Bei komplexeren Formgebungen, insbe-
sondere bei Vorsehen von Hinterschneidungen, die ein
nachfolgendes Vereinzeln der geformten Platinen er-
schweren, erweist es sich hingegen als vorteilhaft, die
geformten Platinen nicht wieder trennen zu miissen. Um
dies zu ermdglichen, kann auf die zumindest eine Ver-
starkungsplatine eine Oberflachenbeschichtung zum Bil-
den einer bzw. als Verbindungsschicht aufgebracht wer-
den. Vorzugsweise wird die Oberflachenbeschichtung
vor dem Halbwarm- oder Warmumformvorgang auf die
zumindest eine Verstarkungsplatine aufgetragen, wobei
die Oberflachenbeschichtung wahrend des Umformens
schmilztund eine Verbindung zwischen der Grundplatine
und der zumindest einen Verstarkungsplatine bildet.
Hierdurch istes vorteilhaft mdglich, dass bereits wahrend
des Umformens der Platinen diese miteinander verbun-
den werden. Durch das Beschichten insbesondere der
Verstarkungsplatine(n) ist eine optimale und gleichma-
Rige Verbindung mit der Grundplatine bis an den Rand
der Verstarkungsplatine heran und ggf. von einzelnen
Verstarkungsplatinen aufeinander moglich. Hierdurch
kann ein vollflachiges Verbinden der Platinen bis in den
Randbereich der Verstarkungsplatine(n) sogar bei sehr
komplexen Formgebungen erzielt werden. Ein zusatzli-
ches Aufbringen einer Dichtmittelwulst im Randbereich
der zumindest einen Verstarkungsplatine ist daher nicht
mehr erforderlich, kann jedoch, falls dies gewiinscht wird,
dennoch vorgesehen werden.

[0015] Die Verbindungsschicht in Form einer Oberfla-
chenbeschichtung der zumindest einen Verstarkungs-
platine kann sich auch als Oberflachenbeschichtung, die
nach dem Halbwarm- oder Warmumformen auf die ver-
einzelten geformten Platinen aufgebracht wird, als vor-
teilhaft erweisen. In diesem Falle kann als Beschich-
tungsmaterial ein beliebiges Haft- und/oder Dichtmittel,
beispielsweise ein Klebstoff, wie ein Silicon, insbeson-
dere Epoxidharzklebstoff, Polyurethanklebstoff,
Schmelzklebstoff, PUR-Dispersionsklebstoff, etc., ver-
wendet werden. Die Beschichtung kann beispielsweise
durch Aufrollen, Tauchen, Drucken, Gummieren etc. er-
folgen.

[0016] Die Verbindungsschicht kann die Oberflache
der Verstarkungsplatine(n) vollstdndig bedecken. Sie
kann aber auch als Muster oder Maske auf der Oberfla-
che der zumindest einen Verstarkungsplatine und/oder
der Grundplatine ausgebildet sein, insbesondere den
Randbereich der Verstarkungsplatine im Wesentlichen
lickenlos umgebend. Teilweise ist es nicht unbedingt er-
forderlich, die gesamte Oberflaiche des/der Verstér-
kungsplatine(n) mit der jeweiligen Verbindungsschicht
zu versehen, da eine Verbindung der geformten Platinen
schon durch deren Formgebung unterstiitzt wird und ein
Abdichten lediglich im Randbereich der Verstarkungs-
platine(n) zum Korrosionsschutz zweckmafig ist. Bei der
Wahl des Musters oder der Maske wird diese(s) vorteil-
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haft an die auf das fertige Formteil im Betrieb einwirken-
den Kréfte abgestimmt, so dass ein ungewolltes Lésen
der Platinen voneinander vermieden werden kann.
[0017] Vorzugsweise besteht die Verbindungsschicht
aus einem als Beschichtung auf der Grundplatine und/
oder der zumindest einen Verstarkungsplatine aufgetra-
genen Glaswerkstoff und/oder Klebstoff, der wahrend
des Umformvorgangs aufschmilzt und beim Abkihlen ei-
ne feste Verbindung zwischen Grundplatine und Verstar-
kungsplatine(n) bildet. Durch das Warmumformen
schmilztderinsbesondere diinn aufgetragene Glaswerk-
stoff und bildet auf dem/den Verstarkungsblech(en) ei-
nen klebenden Uberzug. Ahnlich wie bei einer Emaille-
schicht kann beim Abkuhlen eine feste Verbindung zwi-
schen den aneinander liegenden Platinenoberflachen
entstehen. Ein Korrosionsschutz wird dabei ebenso er-
moglicht wie eine feste Verbindung der geformten Plati-
nen. Im Gegensatz zu dem Vorsehen von Glas-Zwi-
schenelementen in Hohlrdumen zwischen einem Grund-
blech und einem Verstéarkungsblech, wie in der DE 101
36 433 Al offenbart, ist es moglich, eine sehr diinne ver-
bindende Schicht vorzusehen, die sehr viel belastbarer
ist als die dicke Glas-Zwischenschicht nach DE 101 36
433 Al. Hohlrdume zwischen Grundplatine und Verstar-
kungsplatine missen ebenfalls nicht vorgesehen wer-
den. Vielmehr kann vorteilhaft eine Beschichtung insbe-
sondere der Verstarkungsplatine(n) mit dem Glaswerk-
stoff vorgesehen werden. Besonderes bevorzugt wird als
ein solcher Glaswerkstoff Sinterglas verwendet. Dieses
kann nicht nur problemlos aufgetragen werden, sondern
erweist sich auch beim Warmumformen als von den
Schmelztemperaturen her sehr geeignet fur eine Ver-
wendung zusammen mit Metallen.

[0018] Bei vorteilhaftem Vorsehen eines Halbwar-
mumformens von mit einer Verbindungsschicht verse-
henen Grundplatine und zumindest einer Verstarkungs-
platine zusammen kann als Verbindungsschicht insbe-
sondere ein Klebstoff verwendet werden. Dieser kann
wéahrend des Umformvorgangs aufschmelzen, beim Ab-
kiihlen erharten und eine feste Verbindung zwischen
Grundplatine und der zumindest einen Verstarkungspla-
tine bilden.

[0019] Bevorzugt ist bei einem nach dem erfindungs-
gemalen Verfahren hergestellten Strukturteil eine Ver-
bindungsschicht zwischen einer geformten Grundplatine
und zumindest einer Verstarkungsplatine in Form eines
Klebstoffs und/oder geschmolzenen und erstarrten Glas-
werkstoffs vorgesehen, der die Grundplatine und die zu-
mindest eine Verstarkungsplatine und/oder mehrere
Verstarkungsplatinen miteinander verbindet.

[0020] Bevorzugt wird eine Verstarkungsplatine auf
der Grundplatine angeordnet und fixiert und/oder durch
geeignete Mittel zu dieser ausgerichtet oder werden
mehrere Verstarkungsplatinen neben- und/oder Giberein-
ander auf der Grundplatine angeordnet und fixiert und/
oder durch geeignete Mittel zueinander und/oder zu der
Grundplatine ausgerichtet. Besonders bevorzugt wird
bei Vorsehen nur einer Verstarkungsplatine diese auf der
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Grundplatine angeordnet und fixiert und/oder durch ge-
eignete Mittel zu dieser ausgerichtet oder bei Vorsehen
mehrerer Verstarkungsplatinen werden diese einander
in einem Teilbereich Uberlappend und/oder aneinander
anstoRend und/oder mit Abstand zueinander auf der
Grundplatine fixiert und/oder durch geeignete Mittel zu-
einander ausgerichtet. Durch das Vorsehen mehrerer
Verstarkungsplatinen nebeneinander mit und ohne Ab-
stand zueinander kénnen Spannungen innerhalb eines
geformten Werkstucks bzw. Blechstrukturteils vermie-
den bzw. zumindest reduziert, und Steifigkeitserhéhun-
gen gezielt durchgefiihrt werden, insbesondere bei Vor-
sehen unterschiedlicher Material starken bei Grundpla-
tine und Verstarkungsplatine(n). Durch Vorsehen meh-
rerer Verstarkungsplatinen Ubereinander kénnen zu-
satzlich weitere Materialverstarkungen und somit stark
unterschiedliche Steifigkeiten tber die Oberflache des
Strukturteils hinweg erzielt werden. Durch das Uberlap-
pen mehrerer Verstarkungsplatinen in ihren jeweiligen
Randbereichen kénnen ebenfalls Steifigkeitsunterschie-
de erzeugt werden. Es kann jeweils jedoch auch nur eine
Verstarkungsplatine vorgesehen werden, die ggf. zuvor
aus mehreren Teilen insbesondere unterschiedlicher
Materialstarke zusammengesetzt wurde. Anstelle des
Vorsehens einer Fixierung bzw. Verbindung der Platinen
untereinander vor dem Umformvorgang ist es ebenso
maoglich, die Platinen lediglich zueinander ausgerichtet
aufeinander zu positionieren und ohne eine Verbindung
miteinander umzuformen. Zur Lagefixierung bzw. zum
Aufrechterhalten der gegenseitigen Positionierung kon-
nen inshesondere Stehbolzen oder dergleichen Einrich-
tungen besonders bevorzugt in dem Umformwerkzeug
bzw. der Umformpresse vorgesehen werden.

[0021] Bevorzugt werden die Verstarkungsplatinen
aneinander anstoRend vor dem Umformvorgang mitein-
ander verbunden, insbesondere durch Anbringen einer
Schweil3naht oder anderen Verbindungsnaht. Je nach
Umformtemperatur und Umformmodus kann diese
StoRnaht beim Umformen egalisiert werden, so dass kei-
ne unebenen Ubergangsstellen verbleiben.

[0022] Vorzugsweise werden die Platinen vor dem
Halbwarm- oder Warmumformen und/oder nach dem
Halbwarm- oder Warmumformen durch Zusatzverbin-
dungen aneinander fixiert, insbesondere durch Schwei-
Ben, Nieten, Durchsetzfligen oder ein anderes Verbin-
dungsverfahren. Hierdurch wird besonders vor dem Um-
formen die eindeutige Position der gezielt an bestimmten
Stellen auf der Oberflache der Grundplatine aufgebrach-
ten Verstarkungsplatine(n) fixiert, so dass sich diese
wéahrend des Umformens im Wesentlichen nicht &ndert.
Nach dem Umformen erweist sich eine Fixierung gerade
bei sich ansonsten durch Abscheren ggf. leicht l6senden
Verbindungen zwischen Grundplatine und Verstar-
kungsplatine(n) als vorteilhaft, da besonders eine zu-
satzliche punktférmige Verbindung einem ungewollten
Abscheren entgegenwirken kann.

[0023] Im Unterschied zu den Létverbindungen ge-
maf der DE 100 49 660 Al erweist sich das Vorsehen
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von einem Klebstoff als vorteilhaft, die Erwarmungstem-
peratur nicht in einem fiir das Lot vertraglichen Bereich
gehalten zu werden braucht, sondern in einen insbeson-
dere fur das Halbwarm-, aber auch fur das Warmumfor-
men geeigneten Bereich eingestellt werden kann. Au-
erdem wird die Problematik einer Korrosion durch
Flussmittel, das fur einen Létvorgang ublicherweise ver-
wendet wird, vermieden.

[0024] Zur n&heren Erlauterung der Erfindung werden
im Folgenden zwei Ausfiihrungsbeispiele anhand der
Zeichnungen néher beschrieben. Diese zeigen in:

eine schematische Ansicht des Ablaufs
eines erfindungsgemalRen Warmum-
formvorgangs unter Vereinzeln von
drei auf einer Grundplatine aufge-
brachten Verstarkungsplatinen, und

Figur 1 bis 6

eine schematische Ansicht des Ablaufs
einer zweiten Ausfiihrungsform eines
erfindungsgeméen  Halbwarmum-
formvorgangs unter Vorsehen einer
Oberflachenbeschichtung auf Verstar-
kungsplatinen.

Figur 7 bis 10

[0025] Figur 1 zeigt einen ersten Schritt eines War-
mumformvorgangs, bei dem zunéchst eine ebene flache
Grundplatine 1 mit drei ebenen und flachen Verstar-
kungsplatinen 2, 3, 4 von geringeren Abmessungen als
die der Grundplatine versehen wird. Dies ist auch durch
die Pfeile P angedeutet. Die Verstarkungsplatinen 2, 3,
4 werden auf der Oberflache 10 der Grundplatine durch
eine Anzahl von Verbindungsstellen, beispielsweise
durch sechs SchweilRpunkte 5 fixiert, wodurch eine Ver-
bundplatine 6 entsteht. Alternativ kann eine Fixierung
auch Uber Nieten, Durchsetzfiigen oder ein beliebiges
anderes Verbindungsverfahren erfolgen. Dadurch sind
die Platinen gegen ein Verschieben beim nachfolgenden
Umformen gesichert. Die Anzahl der Verbindungsstellen
richtet sich nach der Blechdicke der Platinen ebenso wie
nach dem AusmalR der Umformung. Wiederum alternativ
kénnen die Platinen 1, 2, 3, 4 lediglich zueinander aus-
gerichtet ohne Fixierung durch Schwei3punkte oder der-
gleichen aufeinander positioniert werden. Die Verstar-
kungsplatinen sind nebeneinander und aneinander an-
grenzend auf der Grundplatine angeordnet. Ihre Position
und Abmessungen richten sich nach der gewlinschten
lokalen zu erzielenden Steifigkeit. Sie Verstarkungspla-
tinen kénnen daher auch jeweils z.B. unterschiedliche
Materialstarken aufweisen und/oder unterschiedliche
Materialstarken der Verstarkungsplatinen, ggf. auch
durch Aufeinanderfiigen mehrerer Verstarkungsplati-
nen, erzielt werden.

[0026] Nach dem Fixieren der Platinen aufeinander
wird die entstandene Verbundplatine 6 in einem Ofen 7
erhitzt, wie dies in Figur 2 skizziert ist. Hierbei wird die
Verbundplatine auf eine fir das Warmumformen geeig-
nete Temperatur erhitzt, insbesondere auf eine Tempe-
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ratur im Bereich von 950°C. Alternativ kann auch ein
Halbwarmumformen erfolgen, z.B. mit Temperaturen im
Bereich von unter 850°C, insbesondere 500 bis 700°C,
beispielsweise um die 600 bis 650°C. Die erhitzte Ver-
bundplatine wird anschlieRend in eine Umformpresse 8
weitergereicht, wie in Figur 3 skizziert. In der Umform-
presse erfolgt das gemeinsame Halbwarm- oder War-
mumformen der aneinander fixierten Grundplatine und
Verstarkungsplatinen. Im Anschluss an das Warmumfor-
men wird die Verbundplatine durch eine entsprechende
Temperaturfuhrung vergutet.

[0027] Die aus der Umformpresse 8 entnehmbare um-
geformte Verbundplatine in Form eines Formteils ist in
Figur 4 in perspektivischer Ansicht gezeigt. Die drei Ver-
starkungsplatinen liegen fixiert auf der nun zu einer In-
nenseite des Formteils ausgebildeten Oberflache 10 der
Grundplatine 1. Ihre Position zueinander hat sich wéh-
rend des Umformvorgangs nicht geédndert.

[0028] Da bislang keine eine Korrosion verhindernde
und dichtende Verbindungsschicht zwischen den Plati-
nen vorgesehen wurde, werden die geformten Verstar-
kungsplatinen und die Grundplatine im néchsten Bear-
beitungsschritt, der in Figur 5 skizziert ist, wieder verein-
zelt. Das Vereinzeln kann im Anschluss an das Halb-
warm- oder Warmumformen noch innerhalb des Um-
formwerkzeugs erfolgen.

[0029] Nach dem Vereinzeln der geformten Platinen
werden diese auf den zueinander gerichteten Oberfla-
chen mit einer Verbindungsschicht 11 versehen, bei-
spielsweise mit einer Kleberschicht und/oder einem
Dichtmittel, das vorzugsweise auch ein Verbinden bzw.
Haften der Oberflachen aneinander ermdglicht. Die drei
Verstarkungsplatinen kénnen entweder auf einer ge-
meinsamen Verbindungsschicht aufgebracht werden
oder auf separaten Verbindungsschichten. Anschlie-
Rend werden die geformten Verstarkungsplatinen 2, 3,
4 wieder auf die geformte Grundplatine 1 aufgefiigt, wo-
bei eine zumindest haftende Verbindung zwischen den
Oberflachen der Platinen nun durch die Verbindungs-
schicht erzielt wird. Die Verbindungsschicht weist vor-
zugsweise eine solche Dicke auf, dass die Passgenau-
igkeit der gemeinsam verformten Platinen nicht geféahr-
det ist. Sie legt sich insbesondere so zwischen die Pla-
tinen, dass eine optimale im Wesentlichen spaltfreie
Passgenauigkeit sichergestellt ist. Das Auffligen der ge-
formten Verstarkungsplatinen 2, 3, 4 ist in Figur 6 durch
Pfeile 9 angedeutet. Die Verstarkungsplatinen kénnen
bereits untereinander verbunden werden, insbhesondere
vor dem Umformen, um ein einfaches Vereinzeln und
Wiederauffligen zu erméglichen.

[0030] Um die Verbindung zwischen der Grundplatine
und den Verstarkungsplatinen noch zuséatzlich zu ver-
starken, konnen wiederum Verbindungsstellen in Form
von z.B. Schwei3punkten, Nieten, etc. vorgesehen wer-
den. Je nach der Wahl der verwendeten Verbindungs-
schicht kann jedoch grundsatzlich dies zusatzliche Ver-
binden auch entfallen.

[0031] Die geformten Verstarkungsplatinen dienen
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z.B. als Innenverstarkung, die geformte Grundplatine als
AuBenverstarkung einer Fahrzeug-B-Saule.

[0032] Figur 7 zeigt den ersten Bearbeitungsschritt ei-
nes alternativen Verfahrens zum Halbwarm- oder War-
mumformen von Platinen. Hierbei werden die Verstar-
kungsplatinen 2, 3, 4 zun&chst mit einer Oberflachenbe-
schichtung 20, 30, 40 versehen. Diese Oberflachenbe-
schichtung besteht aus einem unter Einfluss von Hitze
schmelzenden und sich spéatestens beim Abkihlen der
geformten Platinen mit diesen haftend oder klebend ver-
bindenden Material, insbesondere einem Klebstoff. Bei
Verwendung eines Warmumformens kann vorteilhaft ein
Glaswerkstoff, wie ein Sinterglas, verwendet werden. Al-
ternativ zu dem Vorsehen der Oberflachenbeschichtung
nur auf den Oberflachen der Verstarkungsplatinen kann
auch die Oberflache 10 der Grundplatine und/oder kén-
nen sowohl die Oberflache der Grundplatine als auch die
der Verstarkungsplatinen mit einer Oberflachenbe-
schichtung versehen werden, die beim Erhitzen eben-
falls eine Verbindung mit den Verstarkungsplatinen er-
moglicht, z.B. nach Art eines Mehrkomponentenklebers.
[0033] Mitihren beschichteten Oberflachen 21, 31, 41
werden die Verstarkungsplatinen 2, 3, 4, anschlief3end
auf die Grundplatine 1 aufgefiigt und in dem in Figur 7
dargestellten Fall an verschiedenen Stellen fixiert, bei-
spielsweise durch Schweil3punkte 5.

[0034] Diese so entstandene Einheit einer Verbund-
platine 60 wird nachfolgend in einen Ofen 7 eingebracht,
wie Figur 8 zu entnehmen ist. In diesem wird die Ver-
bundplatine auf eine fir das Halbwarmumformen (oder
gaf. Warmumformen) geeignete Temperatur erhitzt und
in die Umformpresse 8 weitergeleitet (Figur 9). Darin er-
folgt die Halbwarmumformung oder ggf. Warmumfor-
mung mit entsprechenden Temperaturen. Wahrend des
Umformvorgangs schmilzt die Oberflachenbeschichtung
der Platinen und verbindet sich mit der jeweiligen an-
grenzenden Platinenoberflache. Es entsteht daher direkt
wahrend des Umformens eine Verbindungsschicht 12,
die eine dichte und zugleich fest verbundene Einheit der
geformten Platinen ermdéglicht.

[0035] Wahrend des Vergutens des Platinenmaterials
wird die Verbindungsschicht 12 abgekiihlt und hartet da-
bei aus. Eventuell bei der Formgebung verbleibende
oder entstehende Spalte zwischen Grundplatine und
Verstarkungsplatinen werden durch die Verbindungs-
schicht ausgefullt, wodurch eine dichte Einheit zum
Schutz vor Korrosion geschaffen werden kann. Zusatz-
lich zu den bereits bestehenden und wéahrend des Halb-
warm-oder Warmumformens verbliebenen Verbin-
dungsstellen in Form von z.B.

[0036] Schweil3punkten, kdnnen noch weitere oder
diese ggf. erneut zum zusétzlichen Verbinden der ge-
formten Platinen aufeinander vorgesehen werden.
Grundsatzlich kann jedoch bereits durch die Kombinati-
on aus den vor dem Umformen aufgebrachten fixieren-
den Verbindungsstellen und der Verbindungsschicht ein
ausreichend fester Halt der geformten Platinen aufein-
ander sichergestellt werden.
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[0037] Der Umformpresse 8, wie sie in Figur 9 gezeigt
ist, kann ein fertiges Formteil entnommen werden, das
nach einem Ublicherweise sich an das Umformen an-
schlieBenden Zuschneiden als Strukturteil im Fahrzeug-
bau etc. verwendet werden kann.

[0038] Neben den im Vorstehenden beschriebenen
und in den Figuren dargestellten Ausfihrungsformen
kénnen noch zahlreiche weitere gebildet werden, bei de-
nen jeweils eine Vereinzelung von halbwarm- oder war-
mumgeformten Platinen oder Blechenim Nachgang zum
Umformen und vor dem Aufbringen einer Verbindungs-
schicht vorgesehen ist bzw. die Platinen oder Bleche,
ohne ein Vereinzeln nach dem Halbwarm- oder War-
mumformen, direkt wahrenddessen durch Schmelzen ei-
ner Beschichtung, die auf zumindest einer Platine eines
aufeinanderliegenden Platinenpaares vorgesehen ist,
miteinander verbunden werden.

Bezugszeichenliste

[0039]

1 Grundplatine

2 Verstarkungsplatine

3 Verstarkungsplatinen

4 Verstarkungsplatinen

5 Schweil3punkt

6 Verbundplatine

7 Ofen

8 Umformpresse

9 Pfeile

10  Oberflache der Grundplatine
11  Verbindungsschicht

12 Verbindungsschicht

20 Oberflachenbeschichtung
21  beschichtete Oberflache
30 Oberflachenbeschichtung
31 beschichtete Oberflache
40  Oberflachenbeschichtung
41  beschichtete Oberflache
60 Verbundplatine

P Pfeile

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Halbwarm- oder Warmumformen
von Blechen, insbesondere Platinen (1,2,3,4), in ei-
nem Umformwerkzeug (8), wobei auf eine Grund-
platine (1) zur partiellen Verstarkung ein oder meh-
rere Verstarkungsplatinen (2,3,4) aufgebracht, die
Grundplatine (1) und die zumindest eine Verstér-
kungsplatine (2,3,4) aufeinander fixiert und/oder
durch geeignete Mittel zueinander ausgerichtet und
die Grundplatine (1) und die zumindest eine Verstar-
kungsplatine (2,3,4) zusammen umgeformt werden,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Grundplatine (1) und die zumindest eine Verstar-
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kungsplatine (2,3,4) nach dem Umformen vereinzelt,
mit zumindest einer Verbindungsschicht (11) verse-
hen und wieder zusammengefiigt werden.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass

vor, wahrend oder nach dem Halbwarm- oder War-
mumformvorgang ein Klebstoff, inshesondere ein
HeiRkleber, auf die Grundplatine und/oder die zu-
mindest eine Verstarkungsplatine aufgetragen wird,
insbesondere wahrend der Abkihlphase der ge-
formten Platinen (1,2,3,4), insbesondere innerhalb
des Umformwerkzeugs.

Verfahren nach einem dervorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Verbindungsschicht aus einem Mehrkomponen-
tenklebstoff gebildet wird, dessen Komponenten auf
der Oberflache (10) der Grundplatine (1) und der zu-
mindest einen Verstarkungsplatine (2,3,4) bzw. den
Oberflachen der Verstarkungsplatinen (2,3,4) auf-
gebracht werden.

Verfahren nach einemdervorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Verbindungsschicht in Form einer Oberflachen-
beschichtung (20,30,40) der zumindest einen Ver-
starkungsplatine (2,3,4) auf diese aufgebracht wird.

Verfahren zum Halbwarm- oder Warmumformen
von Blechen, insbesondere Platinen (1,2,3,4), in ei-
nem Umformwerkzeug (8), wobei auf eine Grund-
platine (1) zur partiellen Verstarkung ein oder meh-
rere Verstarkungsplatinen (2,3,4) aufgebracht wer-
den, die Grundplatine (1) und die zumindest eine
Verstarkungsplatine (2,3,4) aufeinander fixiert und/
oder durch geeignete Mittel zueinander ausgerichtet
und die Grundplatine (1) und die zumindest eine Ver-
starkungsplatine (2,3,4) zusammen umgeformt wer-
den,

dadurch gekennzeichnet, dass

auf die zumindest eine Verstarkungsplatine (2,3,4)
vor dem Halbwarm-oder Warmumformvorgang eine
Oberflachenbeschichtung (20,30,40) zum Bilden ei-
ner bzw. als Verbindungsschicht aufgebracht wird,
wobei die Oberflachenbeschichtung wahrend des
Halbwarm- oder Warmumformens schmilzt und eine
Verbindung zwischen der Grundplatine (1) und der
zumindest einen Verstarkungsplatine (2,3,4) bildet.

Verfahren nach Anspruch 4 oder 5,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Verbindungsschicht aus einem als Beschichtung
auf der Grundplatine (1) und/oder der zumindest ei-
nen Verstarkungsplatine (2,3,4) aufgetragenen
Klebstoff und/oder Glaswerkstoff besteht.

Verfahren nach Anspruch 6,
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dadurch gekennzeichnet, dass

der Glaswerkstoff Sinterglas und/oder der Klebstoff
ein fir hohe oder sehr hohe Temperaturen geeigne-
ter Klebstoff ist.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Verbindungsschicht als Muster oder Maske auf
der Oberflache der zumindest einen Verstarkungs-
platine (2,3,4) und/oder der Grundplatine (1) ausge-
bildet ist, insbesondere den Randbereich der Ver-
starkungsplatine umgebend.

Verfahren nach einemdervorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass

eine Verstarkungsplatine auf der Grundplatine (1)
angeordnet und fixiert und/oder durch geeignete Mit-
tel zu dieser ausgerichtet wird oder dass mehrere
Verstarkungsplatinen (2,3,4) neben- und/oder tiber-
einander auf der Grundplatine (1) angeordnet und
fixiert und/oder durch geeignete Mittel zueinander
und/oder zu der Grundplatine (1) ausgerichtet wer-
den.

Verfahren nach einemdervorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass

eine Verstarkungsplatine auf der Grundplatine (1)
angeordnet und fixiert und/oder durch geeignete Mit-
tel zu dieser ausgerichtet wird oder dass mehrere
Verstarkungsplatinen (2,3,4) einander in einem Teil-
bereich Uberlappend und/oder aneinander ansto-
Rend und/oder mit Abstand zueinander auf der
Grundplatine (1) fixiert und/oder durch geeignete
Mittel zueinander ausgerichtet werden.

Verfahren nach Anspruch 10,

dadurch gekennzeichnet, dass

mehrere Verstarkungsplatinen aneinander ansto-
Bend vor dem Umformvorgang miteinander verbun-
den werden, insbesondere durch Anbringen einer
Schweil3naht oder einer anderen Verbindungsnaht.

Verfahren nach einemdervorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Grundplatine (1) und die Verstarkungsplatine(n)
(2,3,4) unterschiedliche Materialstarken aufweisen.

Verfahren nach einemdervorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Platinen (1,2,3,4) vor dem Halbwarm- oder War-
mumformen und/oder nach dem Halbwarm- oder
Warmumformen durch Zusatzverbindungen anein-
ander fixiert werden, insbesondere durch Schwei-
Ren, Nieten, Durchsetzfligen oder ein anderes Ver-
bindungsverfahren.

Verfahren nach einemdervorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 1658 148 B1

15.

16.

14

ein Halbwarmumformen bei Temperaturen unter-
halb von 850°C erfolgt, insbesondere die Platinen
bei Temperaturen zwischen 500 und 730°C, insbe-
sondere 500 und 700°C, insbesondere 500 und
650°C umgeformt werden.

Strukturteil, hergestellt nach einem Verfahren nach
einem der vorstehenden Anspriiche,

wobei

eine Verbindungsschicht (12) zwischen einer ge-
formten Grundplatine (1) und zumindest einer Ver-
starkungsplatine (2,3,4) in Form eines Klebstoffs
und/oder geschmolzenen und erstarrten Glaswerk-
stoffs vorgesehen ist, der die Grundplatine (1) und
die zumindest eine Verstarkungsplatine (2,3,4) oder
mehrere Verstarkungsplatinen (2,3,4) dichtend mit-
einander verbindet, wobei die geformte Grundplati-
ne und die zumindest eine geformte Verstarkungs-
platine genau aufeinander passen unter Vermei-
dung von Spalten, und wobei die Verbindungs-
schicht aus einem dichtenden Schaumkleber, einer
Materialfolie, insbesondere Haftkleberfolie, haften-
den Faserverbundmatte, Silicon, Epoxidharzkleb-
stoff, Polyurethanklebstoff, Schmelzklebstoff, PUR-
Dispersionsklebstoff oder Sinterglas besteht.

Strukturteil nach Anspruch 15,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Verstarkungsplatinen oder die zumindest eine
Verstarkungsplatine (2,3,4) und die Grundplatine (1)
unterschiedliche Materialstarken aufweisen.

Claims

1.

A method for the warm forming or hot forming of
sheet metal, in particular plates (1, 2, 3, 4), in aform-
ing die (8), wherein

one or a plurality of reinforcement plates (2, 3, 4) are
applied to a base plate (1) for purposes of partial
reinforcement, the base plate (1) and the atleast one
reinforcement plate (2, 3, 4) are fixed on top of one
another and/or by suitable means are aligned with
one another, and the base plate (1) and the at least
one reinforcementplate (2, 3, 4) are formed together,
characterised in that the base plate (1) and the at
least one reinforcement plate (2, 3, 4) are separated
after the forming, provided with at least one bonding
layer (11) and are joined together again.

The method according to Claim 1,

characterised in that before, during, or after the
warm forming or hot forming process an adhesive,
in particular a hot melt adhesive, is applied to the
base plate and/or to the at least one reinforcement
plate, in particular during the cooling phase of the
formed plates (1, 2, 3, 4), in particular within the form-
ing die.
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The method according to one of the preceding
claims,

characterised in that the bonding layer is formed
from a multi-component adhesive, whose compo-
nents are applied to the surface (10) of the base plate
(1) and of the at least one reinforcement plate (2, 3,
4), or to the surfaces of the reinforcement plates (2,
3, 4).

The method according to one of the preceding
claims,

characterised in that the bonding layer, in the form
of a surface coating (20, 30, 40) of the at least one
reinforcement plate (2, 3, 4), is applied to the latter.

A method for the warm forming or hot forming of
sheet metal, in particular plates (1, 2, 3, 4), in a form-
ing die (8), wherein

one or a plurality of reinforcement plates (2, 3, 4) are
applied to a base plate (1) for the purposes of partial
reinforcement, the base plate (1) and the atleast one
reinforcement plate (2, 3, 4) are fixed on top of one
another and/or by suitable means are aligned with
one another, and the base plate (1) and the at least
one reinforcementplate (2, 3, 4) are formed together,
characterised in that before the warm forming or
hot forming process a surface coating (20, 30, 40)
is applied to the at least one reinforcement plate (2,
3, 4) for the formation of a coating layer, or as a
coating layer, wherein the surface coating melts dur-
ing the warm forming or hot forming process and
forms a bond between the base plate (1) and the at
least one reinforcement plate (2, 3, 4).

The method according to Claim 4 or 5,
characterised in that the bonding layer consists of
an adhesive and/or glass material applied as a coat-
ing on the base plate (1) and/or on the at least one
reinforcement plate (2,3,4).

The method according to Claim 6,

characterised in that the glass material is sintered
glass, and/or the adhesive is an adhesive that is suit-
able for high or very high temperatures.

The method according to one of the preceding
claims,

characterised in that the bonding layer is designed
as a pattern or mask on the surface of the at least
one reinforcement plate (2,3,4) and/or the base plate
(1), in particular surrounding the edge region of the
reinforcement plate.

The method according to one of the preceding
claims,

characterised in that a reinforcement plate is ar-
ranged and fixed on the base plate (1) and/or by
suitable means is aligned with the latter, or
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in that a plurality of reinforcement plates (2, 3, 4)
are arranged and fixed on the base plate (1) along-
side one another and/or on top of one another, and/or
by suitable means are aligned with one another
and/or with the base plate (1).

The method according to one of the preceding
claims,

characterised in that a reinforcement plate is ar-
ranged and fixed on the base plate (1) and/or by
suitable means is aligned with the latter, or

in that a plurality of reinforcement plates (2, 3, 4)
are fixed on the base plate (1) overlapping one an-
other in a sub-region, and/or abutting one another,
and/or with adistance apart from one another, and/or
by suitable means are aligned with one another.

The method according to Claim 10,

characterised in that a plurality of reinforcement
plates are bonded to one another in an abutting man-
ner before the forming process, in particular by the
application of a weld seam or another bonding seam.

The method according to one of the preceding
claims,

characterised in that the base plate (1) and the
reinforcement plates (2, 3, 4) have different material
thicknesses.

The method according to one of the preceding
claims,

characterised in that the plates (1, 2, 3, 4) before
the warm forming or hot forming and/or after the
warm forming or hot forming are fixed to one another
by means of additional bonds, in particular by means
of welding, riveting, clinching, or another bonding
method.

The method according to one of the preceding
claims,

characterised in that warm forming takes place at
temperatures below 850°C, in particular the plates
are formed at temperatures between 500 and 730°C,
in particular between 500 and 700°C, in particular
between 500 and 650°C.

A structural part, manufactured according to a meth-
od according to one of the preceding claims, wherein
a bonding layer (12) is provided between a formed
base plate (1) and at least one reinforcement plate
(2, 3, 4) in the form of an adhesive and/or melted
and solidified glass material, which bonds the atleast
one reinforcement plate (2, 3, 4) or a plurality of re-
inforcement plates (2, 3, 4) with one another in a
sealing manner, wherein

the formed base plate and the at least one formed
reinforcement plate match up to one another accu-
rately, avoiding gaps, and wherein
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the bonding layer consists of a sealing foam adhe-
sive, amaterial film, in particular a pressure sensitive
film, an adhering composite fibre mat, a silicone, an
epoxy resin adhesive, a polyurethane adhesive, a
hot melt adhesive, a PUR dispersion adhesive, or
sintered glass.

The structural part according to Claim 15,
characterised in that the reinforcement plates. or
the at least one reinforcement plate (2, 3, 4), and the
base plate (1) have different material thicknesses.

Revendications

Procédé de formage tempéré ou de formage a
chaud, dans un outil de formage (8), de tbles se pré-
sentant notamment comme des platines (1, 2, 3, 4),
procédé dans lequel une ou plusieurs platine(s) de
renforcement (2, 3, 4) est (sont) placée(s) sur une
platine de base (1), en vue du renforcement partiel ;
la platine de base (1) et la platine de renforcement
(2, 3, 4) prévue au minimum sont assujetties I'une a
'autre, et/ou orientées mutuellement a l'aide de
moyens adéquats ; et ladite platine de base (1) et
ladite platine de renforcement (2, 3, 4) prévue au
minimum sont mises en forme conjointement,
caractérisé par le fait que

alissue du formage, la platine de base (1) et la pla-
tine de renforcement (2, 3, 4) prévue au minimum
sont pourvues, individuellement, d’au moins une
couche de solidarisation (11), puis sont de nouveau
assemblées.

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé par le fait que

avant, pendant ou aprés I'opération de formage tem-
péré ou de formage a chaud, un adhésif, en particu-
lier un adhésif a chaud, est déposé sur la platine de
base et/ou sur la platine de renforcement prévue au
minimum, notamment durant la phase de refroidis-
sement des platines (1, 2, 3, 4) mises en forme, en
particulier a 'intérieur de I'outil de formage.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes,

caractérisé par le fait que

la couche de solidarisation est constituée d'un ad-
hésif a plusieurs composants, dont les composants
sont déposés sur la surface (10) de la platine de
base (1) et de la platine de renforcement (2, 3, 4)
prévue au minimum, respectivement sur les surfa-
ces des platines de renforcement (2, 3, 4).

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes,

caractérisé par le fait que

la couche de solidarisation est déposée, sur la pla-
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tine de renforcement (2, 3, 4) prévue au minimum,
sous la forme d'un revétement de surface (20, 30,
40) de cette derniéere.

Procédé de formage tempéré ou de formage a
chaud, dans un outil de formage (8), de tdles se pré-
sentant notamment comme des platines (1, 2, 3, 4),
procédé dans lequel une ou plusieurs platine(s) de
renforcement (2, 3, 4) est (sont) placée(s) sur une
platine de base (1), en vue du renforcement partiel ;
la platine de base (1) et la platine de renforcement
(2, 3, 4) prévue au minimum sont assujetties I'une a
l'autre, et/ou orientées mutuellement a l'aide de
moyens adéquats ; et ladite platine de base (1) et
ladite platine de renforcement (2, 3, 4) prévue au
minimum sont mises en forme conjointement,
caractérisé par le fait que

préalablement a I'opération de formage tempéré ou
de formage a chaud, un revétement de surface (20,
30, 40) est déposé sur la platine de renforcement (2,
3, 4) prévue au minimum, afin de former une couche
de solidarisation ou en tant que couche de ce type,
sachant que ledit revétement de surface fond au
cours du formage tempéré ou formage a chaud, et
instaure une liaison entre la platine de base (1) et la
platine de renforcement (2, 3, 4) prévue au minimum.

Procédé selon la revendication 4 ou 5,

caractérisé par le fait que

la couche de solidarisation est constituée d’'un ad-
hésif et/ou d’'un matériau vitreux déposé(s), en tant
gue revétement, sur la platine de base (1) et/ou sur
la platine de renforcement (2, 3, 4) prévue au mini-
mum.

Procédé selon la revendication 6,

caractérisé par le fait que

le matériau vitreux est du verre fritté, et/ou I'adhésif
est un adhésif approprié pour des températures éle-
vées ou trés élevées.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes,

caractérisé par le fait que

la couche de solidarisation est congcue sous la forme
d’un motif ou d’un cache, sur la surface de la platine
de renforcement (2, 3, 4) prévue au minimum et/ou
de la platine de base (1), en entourant notamment
la région marginale de ladite platine de renforce-
ment.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes,

caractérisé par le fait

gu’ une platine de renforcement est placée et consi-
gnée a demeure sur la platine de base (1), et/ou est

orientée vis-a-vis de cette derniere a l'aide de
moyens adéquats ; ou par le fait que plusieurs pla-
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tines de renforcement (2, 3, 4) sont placées et con-
signées a demeure sur la platine de base (1), en
juxtaposition et/ou en superposition, et/ou sont
orientées, a l'aide de moyens adéquats, les unes
vis-a-vis des autres et/ou vis-a-vis de ladite platine
de base (1).

Procédé selon l'une des revendications précéden-
tes,

caractérisé par le fait

qu’ une platine de renforcement est placée et consi-
gnée a demeure sur la platine de base (1), et/ou est
orientée vis-a-vis de cette derniere a l'aide de
moyens adéquats ; ou par le fait que plusieurs pla-
tines de renforcement (2, 3, 4) sont consignées a
demeure sur la platine de base (1) avec chevauche-
ment réciproque dans une région partielle et/ou en
butée mutuelle et/ou a distance les unes des autres,
et/ou sont orientées vis-a-vis de ladite platine a l'aide
de moyens adéquats.

Procédé selon la revendication 10,

caractérisé par le fait que

plusieurs platines de renforcement sont reliées les
unes aux autres en butée mutuelle, préalablement
a l'opération de formage, en particulier par dép6t
d’un cordon de soudure ou d'un autre joint de soli-
darisation.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes,

caractérisé par le fait que

la platine de base (1), et la (les) platine(s) de renfor-
cement (2, 3, 4), présente(nt) des épaisseurs de ma-
tériau différentes.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes,

caractérisé par le fait que ,

avant le formage tempéré ou le formage a chaud
et/ou apres le formage tempéré ou le formage a
chaud, les platines (1, 2, 3, 4) sont assujetties les
unes aux autres par des solidarisations additionnel-
les, notamment par soudage, par rivetage, par as-
semblage traversant ou par un autre procédé de
liaison.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes,

caractérisé par le fait

gu’'un formage tempéré a lieu a des températures
inférieures a 850°C, les platines étant notamment
mises en forme a des températures comprises entre
500 et 730°C, en particulier entre 500 et 700°C, no-
tamment entre 500 et 650°C.

Piece structurelle fabriquée selon un procédé con-
forme a I'une des revendications précédentes,
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sachant

gu'une couche de solidarisation (12) est prévue en-
tre une platine de base (1) mise en forme et au moins
une platine de renforcement (2, 3, 4), sous la forme
d’un adhésif et/ou d’'un matériau vitreux fondu et so-
lidifié qui relie mutuellement, de maniére étanche,
ladite platine de base (1) et ladite platine de renfor-
cement (2, 3, 4) prévue au minimum, ou bien plu-
sieurs platines de renforcement (2, 3, 4) ; sachant
que la platine de base mise en forme, et la platine
de renforcement mise en forme prévue au minimum,
s’adaptent précisément I'une a I'autre en évitant des
interstices ; et sachant que la couche de solidarisa-
tion est constituée par un adhésif moussant a effet
d’étanchement, par une feuille de matiere, notam-
ment un feuil auto-adhésif, par une nappe composite
fibreuse adhérente, par du silicone, par un adhésif
alarésine époxyde, par un adhésif au polyuréthane,
par un adhésif agissant par fusion, par un adhésif a
dispersion de polyuréthane, ou par du verre fritté.

Piéce structurelle selon la revendication 15,
caractérisée par le fait que

les platines de renforcement ou la platine de renfor-
cement (2, 3, 4) prévue au minimum, et la platine de
base (1), présente(nt) des épaisseurs de matériau
différentes.
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