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(57) Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zum Herstellen eines Blechprofils mit mindestens einem
abstehenden Randflansch (6), der mit dem Gbrigen Pro-
filkbper Uber einen Radius (8) verbunden ist. Das Ver-
fahren sieht hierbei vor, dass zunéchst im Randbereich
eines Blechstreifens die Verstarkungssicken (4,5) einge-
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Verfahren zum Herstellen eines Blechprofils

prégt werden und dass anschlielRend der Profilquer-
schnitt des Blechprofils einschlie3lich des Radius (8)
zum Randflansch durch Rollformen hergestellt wird. Die-
ses Verfahren ist nicht nur kostengtinstig; es erméglicht
auch die Verarbeitung von hochfestem Stahl, insbeson-
dere dann, wenn sich die Sicken bis in den Radius zum
Ubrigen Profilkdrper hinein erstrecken.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zum Herstellen eines Blechprofils mit mindestens einem
abstehenden Randflansch, der mit dem ubrigen Profil-
korper tber einen Radius verbunden ist und der Verstér-
kungssicken aufweist.

[0002] Blechprofile dieser Art werden Ublicherweise
durch Pressen hergestellt, indem ein entsprechender
Blechstreifen bzw. eine entsprechende Blechtafelin eine
Presse eingelegt und durch Zusammenfahren von Ober-
und Unterwerkzeug geformt wird. Verwendung finden
solche Blechprofile haufig im Automobilbereich, wo sie
als Verstarkungstrager an brige Karosserieteile ange-
schweil3t werden. Die Verstarkungssicken dienen dabei
als sogenannte Anschweil3flachen, an welche ein
Schweil3roboter ansetzt und einzelne PunktschweiRver-
bindungen herstellt. Obwohl die bekannten Herstellungs-
verfahren hinsichtlich der geforderten MaRRhaltigkeit des
Blechprofils gute Ergebnisse liefem, sind die bekannten
Herstellungsverfahren verhéltnismégig teuer und berei-
ten beim Ausbilden der Verstéarkungssicken dann Pro-
bleme, wenn die Blechprofile aus einem hochfesten Stahl
hergestellt werden sollen.

[0003] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es da-
her, ein Verfahren der Eingangs genannten Art derart zu
verbessern, dass neben einer Reduzierung der Herstel-
lungskosten auch die Verwendung von hochfesten Stahl-
blechen mdglich ist.

[0004] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf dadurch
gelost, dass zunachst im Randbereich eines Blechstrei-
fens die Verstarkungssicken eingepragt werden und an-
schlieBend der Profilquerschnitt des Blechprofils ein-
schlieBlich der Radien zum Randflansch durch Rollfor-
men hergestellt wird.

[0005] Der Reihenfolge der Arbeitsschritte kommt
hierbei eine besondere Bedeutung zu. Das Einpragen
von Sicken in den Randbereich des Blechstreifens fihrt
insbesondere bei hochfestem Material zu Verwerfungen
des Blechstreifens bzw. des spateren Blechprofils. Diese
Verwerfungen werden bei dem erfindungsgemafen Her-
stellungsverfahren in Kauf genommen; sie werden je-
doch dadurch, dass der Prageschritt zuerst vorgenom-
men wird, durch den nachfolgenden Rollformschritt wie-
der beseitigt. Bevorzugt wird das erfindungsgemafiie
Verfahren dann angewendet, wenn die Verstarkungssik-
ken zum freien Ende des Randflansches hin frei enden.
Insbesondere bei solchen, frei endenden Sicken sind die
Verformungen und Verwerfungen durch das Einpragen
besonders groR3, so dass sich das erfindungsgemaRie
Verfahren besonders positiv bemerkbar macht. Bevor-
zugt wird weiterhin, dass sich die Verstarkungssicken bis
in den durch das Rollformen zu bildenden Radius des
Blechprofils hinein erstrecken. Obgleich diese Verfah-
rensvariante auf dem ersten Blick das Verfahren kompli-
zierter zu werden scheinen lasst, fiihrt es gegentiber her-
kédmmlichen Pressverfahren zu einer deutlichen Erho-
hung der Steifigkeit des Profils, insbesondere im Bereich
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des Randflansches. Das ist darauf zurlickzufuhren, dass
sich der Randflansch nunmehr Uber zwei in der Héhe
gegeneinander versetzte Ebenen gegeniiber dem bri-
gen Profilkdrper abstitzt, so dass keine durchgehende
einheitliche Schamierlinie im Bereich des Radius gebil-
det wird.

[0006] Gemal einer bevorzugten Ausfuhrungsform
sind die Verstarkungssicken als im Wesentlichen ebene
Anschweil3flachen ausgebildet, die durch dazwischen-
liegende, in Langsrichtung des Blechprofils verlaufende
Briicken verbunden sind. Je nach Lange der Briicken
wird bevorzugt, dass diese nach dem Rollformvorgang
in einer Richtpresse flachgedriickt werden. Werden die
Brucken entsprechend kurz gewdhlt, kann ein solches
Flachdriicken auch entfallen.

[0007] Wie bereits erwahnt wird das Verfahren bevor-
zugt zum Herstellen von Blechprofilen aus hochfestem
Stahl verwendet.

[0008] Besonders einfach lasst sich das Verfahren
durchfiihren, wenn man beim Rollformen des Radius ftr
den Randflansch den Abstand zwischen der innenliegen-
den Rolle und der auf3enliegenden Rolle entsprechend
der Summe aus Blechstérke und Eindrlcktiefe der Ver-
starkungssicken wabhlt.

[0009] Bevorzugt wird femer auch, wenn der Abstand
zwischen zwei benachbarten Verstarkungssicken je-
weils unterschiedlich ist. Obgleich das Verfahren auch
geeignet ist, Blechprofile mit einseitigen Randflanschen
herzustellen, wird es bevorzugt angewendet zum Her-
stellen von Blechprofilen, bei denen auf beiden sich ge-
geniberliegenden Randstreifen des Blechstreifens Ver-
stérkungssicken eingepragt werden, wobei durch Roll-
formen dann zwei Randflansche gebildet werden.
[0010] ImFolgenden wird das erfindungsgemaliie Ver-
fahren anhand von Zeichnungen beispielhaft néher er-
lautert.

[0011] Es zeigen:

Fig. 1  den Querschnitt durch einen Blechstreifen;

Fig. 2  den Blechstreifen aus Fig. 1 nach dem Einpra-
gen von Verstarkungssicken,

Fig. 3  einen Querschnitt durch ein fertig rollgeformtes
Blechprofil entlang der Linie IlI-11l aus Fig. 4,

Fig. 4 die Draufsicht auf das Blechprofil aus Fig. 3,
und

Fig. 5 eine Seitenansicht auf das Blechprofil nach Fig.
4 entlang der Linie IV-IV.

[0012] Fig. 1 zeigt einen Blechstreifen im Querschnitt

als Ausgangsmaterial. Der Blechstreifen 1 erstreckt sich
in die Bildebene hinein und wird tiblicherweise von einem
hier nicht ndher dargestellten Coil abgewickelt.

[0013] Wie aus Fig. 2 hervorgeht, werden in die seitli-
chen Randbereiche 2 und 3 des Blechstreifens 1 Ver-
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starkungssicken 3 und 4 eingeprégt, die zum seitlichen
freien Rand des Blechstreifens 1 hin frei enden. Der
Blechstreifen lauft dann durch eine tbliche Rollforman-
lage weiter, wobei die Randbereiche zu Randflanschen
6 und 7 abgebogen werden, die jeweils Gber einen Ra-
dius 8 in den ubrigen Profilkérper hineinlaufen. Wie Fig.
3 deutlich zeigt, erstrecken sich die Verstarkungssicken
4 und>5 bisinden Radius 8 hinein, so dass die, wie besser
aus Fig. 4 ersichtlich ist, zwischen den einzelnen Sicken
4 und 5 liegenden Randflanschbereiche, namlich die
Brucken 9 und 10 in einer Uber den Verstarkungssicken
4 und 5 liegenden Ebene am tbrigen Profilkbrper abstiit-
zen.

[0014] Fur diesen Rollformvorgang ist darauf zu ach-
ten, dass der Abstand A zwischen der den Innenradius
11 abbildenden, hier nicht dargestellten Rolle zu dem
AuRenradius 8 bildenden Rolle der Blechstérke B zuzug-
lich der Sickentiefe T entspricht.

[0015] Wiebesondersaus Fig.5 ersichtlichist, kénnen
die Bruicken 9 bzw. 9’ zwischen zwei benachbarten Ver-
starkungssicken 4 bzw. 4’ unterschiedlich lang sein. Bei
langeren Bricken und bei Verwendung hochfesten
Stahls ist es erforderlich, nach dem fertigen Rollformen
die Briicken wieder flach zu driicken, da diese sich beim
Rollformvorgang verwerfen kénnen. Dies geschieht in ei-
ner Richtstation, in der entsprechend dem in Fig. 5 an-
gedeuteten Pfeil eine Kraft von unten gegen die Briucke
9’ gerichtet wird.

[0016] Der Vorteil des oben beschriebenen Verfah-
rens liegt darin, dass auf einfache Weise ein langge-
strecktes Blechprofil aus hochfestem Material hergestellt
werden kann, welches in den Randbereichen Verstér-
kungssicken, die Ublicherweise als Anschwei3flachen
verwendetwerden, hergestellt werden kann. Dieses Pro-
fil zeichnet sich trotz Verwendung eines hochfesten
Stahls durch hohe Formgenauigkeit aus.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen eines Blechprofils mit min-
destens einem abstehenden Randflansch (6), der
mit dem Ubrigen Profilkérper Gber einen Radius (8)
verbunden ist und der Verstarkungssicken (4, 5) auf-
weist,dadurch gekennzeichnet, dass zunachstim
Randbereich (2, 3) eines Blechstreifens (1) die Ver-
starkungssicken (4, 5) eingeprégt werden und an-
schlieBend der Profilquerschnitt des Blechprofils
einschlie3lich der Radien (8) zum Randflansch (6,
7) durch Rollformen hergestellt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Verstarkungssicken (4, 5) zum
freien Ende des Randflansches (6, 7) frei enden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass sich die Verstarkungssicken
(4, 5) bis in den durch das Rollformen zu bildenden
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Radius (8) hinein erstrecken.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Verstarkungssik-
ken (4, 5) als im Wesentlichen ebene Anschweif3fla-
chen ausgebildet sind, die durch dazwischenliegen-
de, in Langsrichtung des Blechprofils verlaufende
Briicken (9, 10) verbunden sind.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Briicken (9’) nach
dem Rollformvorgang in einer Richtpresse flachge-
druckt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass zum Herstellen des
Blechprofils ein hochfester Stahl verwendet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass beim Rollformen des
Radius (8) fur den Randflansch (6, 7) der Abstand
(A) zwischen der innenliegenden Rolle und der au-
Renliegenden Rolle der Summe aus Blechstéarke (B)
und Eindriicktiefe (T) der Verstarkungssicke (4, 5)
betragt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass der Abstand zwi-
schen zwei benachbarten Verstarkungssicken (4, 4’
bzw. 4’, 4") jeweils unterschiedlich ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass auf beiden sich ge-
genuberliegenden Randbereichen (2, 3) des Blech-
streifens (1) Verstarkungssicken (4, 5) eingepragt
werden, wobei durch Rollformen zwei Randflansche
(6, 7) gebildet werden.
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