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(57) Bei_einem Metallprofil (1) und einem Verfahren zur

Herstellung eines  Metallprofils, insbesondere
Bordwandprofil fiir Lastkraftwagen, Anhdnger oder dgl.,
wobei in Langsrichtung wenigstens ein Endbereich (5)
des im wesentlichen fldchigen Profils unter mehrfachem
Biegen zu einer Hohlkastenkonstruktion (3) ausgebildet
ist und der Endbereich (5) der Kastenkonstruktion (3)
mit der Profilflache (1) verbunden, insbesondere
verschweiBt ist, ist vorgesehen, daB flir die Verbindung
des Endbereichs (5) der Kastenkonstruktion (3) des
Profils (1) eine LaserverschweiBung vorgesehen ist, so
daB insbesondere auf nachtrdgliche, zusdtzliche
Bearbeitungs— bzw. Behandlungsschritte bei  der
Herstellung eines derartigen Metallprofils (1)
verzichtet werden kann.
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Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein Metallprofil,
insbesondere Bordwandprofil fir Lastkraftwagen, Anhdnger oder
dgl., wobei 1in Lé&ngsrichtung wenigstens ein Endbereich des im
wesentlichen flachigen Profils unter mehrfachem Biegen zu einer
Hohlkastenkonstruktion ausgebildet ist und der Endbereich der Ka-
stenkonstruktion mit der Profilflédche verbunden, insbesondere ver-
schweiRt ist, sowie auf eine Verwendung eines derartigen Metall-
profils. Die vorliegende Erfindung bezieht sich weiters auf ein
Verfahren zur Herstellung eines Metallprofils, insbesondere zur
Herstellung von Bordwandprofilen fir Lastkraftwagen, Anhdnger oder
dgl., wobei in Lé&ngsrichtung wenigstens ein Endbereich des im
wesentlichen flachigen Profils unter mehrfachem Biegen =zu einer
Hohlkastenkonstruktion ausgebildet wird und der Endbereich der Ka-
stenkonstruktion mit der Profilfléche verbunden, insbesondere ver-
schweif’t wird.

Im Zusammenhang mit der Herstellung von Metallprofilen, ins-
besondere von Bordwandprofilen bzw. Ladewandprofilen eines Last-
kraftwagens, Anhdngers oder dgl., ist es bekannt, ausgehend von
einem im wesentlichen flachigen Profil an wenigstens einem in
Liangsrichtung verlaufenden Endbereich unter mehrfachem Biegen des
Profils eine Hohlkastenkonstruktion insbesondere zur Erhdhung der
Festigkeit, insbesondere Biegesteifigkeit des Profils zu erzielen.
Im Bereich des Endbereichs der Hohlkastenkonstruktion erfolgt eine
Verbindung zwischen dem Endbereich der Hohlkastenkonstruktion so-
wie der verbleibenden Profilfldche, wobei in diesem Zusammenhang
derzeit insbesondere eine punktweise Widerstandsverschweiflung des
Profils vorgesehen ist. Nachteilig bei einer derartigen punkt-
weisen Verschweifung ist insbesondere die Tatsache, daR eine nach-
trdgliche Bearbeitung der Oberfliche des Metallprofils im Bereich
der VerschweiRung zur Erzielung einer glatten Oberfldche und eines
entsprechend &sthetischen AuReren vorzusehen ist. Darltber hinaus
muf® in weiteren Behandlungsschritten nach dem Verbinden bzw. Ver-
schweiRen ein Lackieren oder gegebenenfalls Verzinken des Metall-

profils vorgesehen sein.
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Die vorliegende Erfindung zielt darauf ab, ein Metallprofil
sowie ein Verfahren der eingangs genannten Art dahingehend weiter-
zubilden, daf bei vereinfachtem Arbeitsaufwand, insbesondere ohne
nachtrédgliche Bearbeitungsschritte, ein derartiges Profil, insbe-
sondere ein Bordwandprofil fiir Lastkraftwagen, Anhénger oder dgl.,
einfach und kostengiinstig herstellbar ist.

zur Lésung dieser Aufgaben ist ein Metallprofil, insbesondere
Bordwandprofil fiir Lastkraftwagen, Anhdnger oder dgl., ausgehend
von dem Metallprofil der eingangs genannten Art im wesentlichen
dadurch gekennzeichnet, daR fir die Verbindung des Endbereichs der
Kastenkonstruktion des Profils eine Laserverschweifung vorgesehen
ist. Dadurch, daf fir die Verbindung des Endbereichs der Kasten-
konstruktion bzw. Hohlkastenkonstruktion des Profils eine Laser-
verschweiffung vorgesehen ist, entfallen nachtrégliche, bei den
bisher bekannten Profilen bzw. Verfahrensfiihrungen erforderliche,
zus&dtzliche Behandlungsschritte, insbesondere betreffend eine
Oberfléchenbehandlung im Bereich der Verschweiffung, sowie nach-
tragliche Bearbeitungsschritte, wie beispielsweise ein Lackieren,
Schleifen, Polieren oder ein Verzinken. Durch Vorsehen einer
Laserverschweifung wird es méglich, ohne nachteilige Beeinflussung
der Optik bzw. des AufReren der Profilaufenfldche eine sichere und
zuverlédssige Verbindung im Bereich der Hohlkastenkonstruktion zur
Verfigung zu stellen. Selbstverstédndlich kann auch Vormaterial
verwendet werden, welches nach einer Verscheifung beispielsweise
lackiert wixd. ‘

GemaR einer Dbevorzugten Ausfihrungsform ist erfindungsgemaf
vorgesehen, daft der Endbereich der Kastenkonstruktion durchgehend
mit der anliegenden Profilfldche durch eine Laserverschweiffung
verbunden ist. Durch eine derartige durchgehende bzw. kontinuier-
liche Verschweifung wird es mdéglich, nicht nur eine erhdhte Fe-
stigkeit, insbesondere Biegesteifigkeit des fertiggestellten Me-
tallprofils zur Verfiigung zu stellen, sondern es kann auch auf
jegliche =zusdtzliche Mafnahmen einer Abdichtung im Bereich derx

Hohlkastenkonstruktion vollkommen verzichtet werden.



AT 005693 U2

Alternativ zu einer durchgehenden bzw. kontinuierlichen Ver-
schweiRung kann eine diskontinuierliche Verschweiffung jeweils {iber
kurze Rand- bzw. Kantenbereiche vorgesehen sein, wodurch zumindest
die Vorteile im Hinblick auf einen Wegfall von nachtrdglichen Be-
arbeitungsschritten eines Profils, wie beispielsweise ein
Schleifen oder Polieren, erhalten werden kdnnen.

Fiir eine besonders zuverl&dssige Verbindung bzw. Verschweifung
im Bereich der Kastenkonstruktion wird gemdff einer weiters bevor-
zugten Ausfithrungsform vorgeschlagen, daf die Laserverschweiffung
als Kehlnaht ausgebildet ist. Dadurch gelingt es, bei geringem
Platzbedarf eine entsprechend zuverldssige Verschweiffung zu erzie-
len, wobei durch Vorsehen einer Kehlnaht unmittelbar die miteinan-
der zu verbindenden, fladchigen Bereiche ohne ilbermafiiges Erwdrmen
von vollstdndigen Querschnitten von Profilbereichen verbunden bzw.
verschweifft werden.

Fiir eine im wesentlichen biindige AuRenkontur auch im Bereich
der VerschweiRung der Hohlkastenkonstruktion wird gemif einer wei-
ters bevorzugten Ausfithrungsform vorgeschlagen, dafy im Bereich der
Verbindung zwischen dem Endbereich der Kastenkonstruktion und der
Profilfléache das Profil einen abgesetzten bzw. vertieften Bereich
aufweist, wobei die Tiefe des abgesetzten Bereichs im wesentlichen
der Stdrke bzw. Dicke des Profils entspricht. Eine wie oben vorge-
schlagene, bevorzugte Ausfiilhrung der Verschweiffung als Kehlnaht
143t sich entsprechend zuverldssig in einem derartigen abgesetzten
Teilbereich des Profils ausbilden.

Zur Herstellung entsprechender Profile f£fir gegebenenfalls
unterschiedliche Einsatzzwecke wird gemdfR einer welters bevorzug-
ten Ausfithrungsform vorgeschlagen, daf das Profil aus Stahl, Edel-
stahl, verzinktem Material oder Aluminium gefertigt ist. Wie be-
reits oben angedeutet, wird es durch die erfindungsgem&fs vorge-
sehene LaserverschweiRung mdglich, bereits entsprechend endbehan-
delte Materialien einer Profilierung und Ausbildung der Hohl-
kastenkonstruktion zur endgiiltigen Fertigstellung des Profils zu

unterziehen, so daR nachtrédgliche Bearbeitungs- bzw. Behandlungs-
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schritte zur Oberflichenbehandlung, fiixr einen Korrosionsschutz und
dhnliches entfallen konnen.

GemdfRl einer weiters bevorzugten Ausfihrungsform wird vorge-
schlagen, daff das Profil eine Stédrke zwischen 0,5 mm und 5,0 mm,
insbesondere 0,75 mm bis 3,0 mm, aufweist, wobei sich derartige
Profilstdrken zuverl&dssig mittels Laserverschweifung bearbeiten
lassen und sich somit die erfindungsgemdff vorgeschlagenen Metall-
profile fiir unterschiedlichste Einsatzzwecke entwickeln und be-
reitstellen lassen.

Zur Erzielung einer besonders festen bzw. biegesteifen Konst-
ruktion wird gemdR einer weiters bevorzugten Ausfiihrungsform vor-
geschlagen, daff in an sich bekannter Weise in Langsrichtung des
Profils an beiden Endseiten eine Hohlkastenkonstruktion vorgesehen
ist.

Wie oben bereits angedeutet, ist gemidfR der Erfindung vorge-
sehen, ein derartiges erfindungsgemdRes Profil =zur Herstellung
einer Bordwand bzw. Ladebordwand eines Lastkraftwagens, Anhdngers
oder dgl. einzusetzen.

Zur Erzielung der oben angeflihrten Aufgaben ist ein erfin-
dungsgeméfies Verfahren der eingangs genanten Art im wesentlichen
dadurch gekennzeichnet, daff der Endbereich der Kastenkonstruktion
mit der Profilfl&dche Uber eine Laserverschweifung verbunden wird.
Wie oben bereits angegeben, wird es durch Einsatz der erfindungs-
geméf vorgeschlagenen Laserverschweifung mdglich, insbesondere auf
nach der Verschweiffung Ublicherweise erforderliche Bearbeitungs-
schritte bei der Herstellung des Metallprofils zu verzichten.

Zur Erzielung einer besonders biegesteifen Konstruktion wird
gemdf: einer Dbevorzugten Ausfihrungsform vorgeschlagen, daR der
Endbereich der Kastenkonstruktion durchgehend mit der anliegenden
Profilflé&che durch eine Laserverschweiffung verbunden wird. Durch
eine derartige durchgehende Verschweifung kann insbesondere auf
zusédtzliche bzw. nachtrdgliche Dichtungsmafinahmen im Bereich des

Hohlkastenprofils verzichtet werden.
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zur Erzielung einer besonders zuverldssigen Verbindung mit
geringem Energieeinsatz wird gemdf einer weiters bevorzugten Aus-
fihrungsform vorgeschlagen, daR die Laserverschweifung als Kehl-
naht ausgebildet wird.

Fir unterschiedliche Einsatzgebiete bzw. -zwecke wird geméfd
einer weiters bevorzugten Ausfiihrungsform vorgeschlagen, daf das
Profilmaterial aus Stahl, Edelstahl, verzinktem Material oder Alu-
minium gewdhlt wird, wobei in diesem Zusammenhang weiters bevor-
zugt vorgeschlagen wird, daf fiir das Profil eine Stédrke zwischen
0,5 mm und 5,0 mm, insbesondere 0,75 mm bis 3,0 mm, gewdhlt wird.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand von in der beiliegenden
7zeichnung schematisch dargestellten Ausfiihrungsbeispielen ndher
erlidutert. In dieser zeigen:

Fig. 1 eine perspektivische Teilansicht einer ersten Ausflhrungs-
form eines erfindungsgeméisen Metallprofils, welches entsprechend
dem erfindungsgemidfen Verfahren hergestellt wurde;

Fig. 2 in einem Schnitt in vergréRertem MaRstab einen Teilbereich
eines Profils &hnlich dem oberen Teilbereich des in Fig. 1 darge-
stellten Metallprofils;

Fig. 3 in nochmals vergrofiertem MaRstab einen Detailschnitt des
Bereichs III der Fig. 2; und

Fig. 4 schematisch eine Ansicht in Richtung des Pfeils IV der Fig.
2.

In Fig. 1 ist allgemein mit 1 ein Metallprofil bezeichnet,
welches beispielsweise zur Herstellung einer Bordwand bzw. Lade-
bordwand eines Lastkraftwagens, Anhdngers oder dgl. verwendet
wird. Wie aus Fig. 1 ersichtlich, weist das im wesentlichen fla-
chige Metallprofil 1 neben einer Mehrzahl von rippenartigen Profi-
lierungen bzw. Erhebungen 2 unterschiedlicher Bemaftungen jeweills
am oberen und unteren Endeﬁ/eine allgemein mit 3 bzw. 4 bezeich-
nete Hohlkastenkonstruktion auf, wobei die Hohlkastenkonstruktion
3 bzw. 4 durch ein mehrfaches Biegen von Endbereichen des Metall-
profils 1 erhalten wird. F4r ein Verbinden ist im Bereich der

Hohlkastenkonstruktionen 3 bzw. 4 eine entsprechende Verbindung
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der Endabschnitte mit den verbleibenden, fléchigen Profilbereichen
vorzusehen, wie dies in den nachfolgenden Figuren noch deutlicher
dargestellt wixd.

In Fig. 2 ist eine Teilschnittansicht durch ein wiederum mit
1 bezeichnetes Profil dargestellt, wobei im Bereich einer wiederum
mit 3 bezeichneten Hohlkastenkonstruktion ersichtlich ist, dafs ein
Fndabschnitt 5 der Hohlkastenkonstruktion 3 in Anlage an das £lé-
chige Profil 1 im Bereich eines abgesetzten Bereichs 6 gelangt, so
daR sich bei dem fertiggestellten Metallprofil 1 eine im wesent-
lichen biindige Aufenkontur ergibt. Der Endbereich 5 der Hohlka-
stenkonstruktion 3 wird in dem abgesetzten Bereich 6 tber eine als
Kehlnaht 7 ausgebildete Laserverschweiffung festgelegt bzw. verbun-
den, wie dies in Fig. 3 deutlich ersichtlich ist. Bei der Darstel-
lung gemdR Fig. 3 ist erkennbar, dafs durch Vorsehen einer Kehlnaht
lediglich die aneinander angrenzenden Fl&chen bzw. Seiten 8 und 9
erhitzt und miteinander verbunden werden, wihrend beispielsweise
bei derzeit {blichen Punktverschweifungen ein vollstdndiges Durch-
dringen des Endbereichs 5 vorzusehen ist.

Bei der schematischen Darstellung gemdR Fig. 4 ist angedeu-
tet, daf der Endbereich 5 iber diskontinuierliche Schweiffbereiche
10 jeweils mit dem Profil 1 verbunden ist. Alternativ kann vorge-
sehen sein, daR die Teilbereiche 10 zur Ausbildung einer durch-
gehenden Schweiffnaht miteinander verbunden werden.

Die Profilstédrke bzw. -dicke d, wie sie in Fig. 2 angedeutet
ist, kann im Bereich zwischen 0,5 mm und 5,0 mm, insbesondere 0,75
mm bis 3,0 mm, liegen.

Dariiber hinaus ist es aufgrund des Vorsehens der Laserver-
schweiffung 7 moéglich, entsprechend endbearbeitete bzw. oberfla-
chenbehandelte Bleche zur Herstellung des Metallprofils 1 einzu-
setzen, wobei als Materialien beispielsweise Stahl, Edelstahl,
verzinktes Material oder Aluminium £Ur das Profil entsprechend
unterschiedlichen Einsatzzwecken und/oder Anforderungen an das

fertiggestellte Metallprofil 1 vorgesehen sein konnen.
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Insbesondere bei Vorsehen einer durchgehenden Schweifiverbin-
dung, bei welcher bei der Ansicht gem&fs Fig. 4 eine durchgehende
Schweiffnaht 10 vorgesehen ist, kann auf zusdtzlich erforderliche
Dichtungs- bzw. Abdichtmafnahmen im Bereich der Hohlkastenkonst-
ruktionen 3 verzichtet werden.

7ur Erzielung einer entsprechend biegesteifen Konstruktion
trdgt nicht nur eine durchgehende Verschweiftung 10 beil, sondern es
kann auch, wie in Fig. 1 angedeutet, im wesentlichen am oberen und
unteren Endbereich in Léngsrichtung des Metallprofils 1 eine Ka-

stenkonstruktion 3 und 4 vorgesehen sein.
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Anspriudche

1. Metallprofil, insbesondere Bordwandprofil fir Lastkraftwa-
gen, Anh&nger oder dgl., wobei in Langsrichtung wenigstens ein
Fndbereich des im wesentlichen fldchigen Profils unter mehrfachem
Biegen 3zu einer Hohlkastenkonstruktion ausgebildet ist und der
Endbereich der Kastenkonstruktion mit der Profilfléche verbunden,
insbesondere verschweift ist, dadurch gekennzeichnet, dafy fur die
Verbindung des Endbereichs (5) der Kastenkonstruktion (3, 4) des
Profils (1) eine Laserverschweifung vorgesehen ist.

2. Metallprofil nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf
der Endbereich (5) der Kastenkonstruktion (3, 4) durchgehend mit
der anliegenden Profilflédche (1) durch eine Laserverschweiffung
verbunden ist.

3. Metallprofil nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich-
net, daR die Laserverschweiffung (7) als Kehlnaht ausgebildet ist.

4. Metallprofil nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dafs im Bereich der Verbindung zwischen dem Endbereich
(5) der Kastenkonstruktion (3, 4) und der Profilflé&che das Profil
(1) einen abgesetzten bzw. vertieften Bereich (6) aufweist, wobei
die Tiefe des abgesetzten Bereichs im wesentlichen der Starke bzw.
Dicke (d) des Profils (1) entspricht.

5. Metallprofil nach einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch ge-
kennzeichnet, da das Profil (1) aus Stahl, Edelstahl, verzinktem
Material oder Aluminium gefertigt ist.

6. Metallprofil nach einem der Anspriche 1 bis 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daf das Profil (1) eine Stérke zwischen 0,5 mm und
5,0 mm, insbesondere 0,75 mm bis 3,0 mm, aufweist.

7. Metallprofil nach einem der Anspriche 1 bis 6, dadurch ge-
kennzeichnet, daf in an sich bekannter Weise in Langsrichtung des
Profils (1) an beiden Endseiten eine Hohlkastenkonstruktion (3, 4)

vorgesehen ist.
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8. Verwendung eines Metallprofils nach einem der Anspriche 1
bis 7 zur Herstellung einer Bordwand bzw. Ladebordwand eines Last-
kraftwagens, Anhdngers oder dgl.

9. Verfahren zur Herstellung eines Metallprofils, insbeson-
dere zur Herstellung von Bordwandprofilen fir Lastkraftwagen, An-
hdnger oder dgl., wobei in Langsrichtung wenigstens ein Endbereich
des im wesentlichen fldchigen Profils unter mehrfachem Biegen zu
einer Hohlkastenkonstruktion ausgebildet wird und der Endbereich
der Kastenkonstruktion mit der Profilfldche verbunden, insbeson-
dere verschweift wird, dadurch gekennzeichnet, daf® der Endbereich
der Kastenkonstruktion mit der Profilfldche uUber eine Laserver-
schweifung verbunden wird.

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daf
der Endbereich der Kastenkonstruktion durchgehend mit der anlie-
genden Profilfl&che durch eine Laserverschweifsung verbunden wird.

11. Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, dadurch gekennzeich-
net, daR die Laserverschweifung als Kehlnaht ausgebildet wird.

12. Verfahren nach Anspruch 9, 10 oder 11, dadurch gekenn-
zeichnet, daf das Profilmaterial aus Stahl, Edelstahl, verzinktem
Material oder Aluminium gewdhlt wird.

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 12, dadurch ge-
kennzeichnet, daf fur das Profil eine Stédrke zwischen 0,5 mm und

5,0 mm, insbesondere 0,75 mm bis 3,0 mm, gewdhlt wird.
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