EP 2 769 780 A1

(1 9) Europdisches

: Patentamt

European
Patent Office

Office européen
des brevets

(11) EP 2 769 780 A1

(12) EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(43) Veroffentlichungstag:
27.08.2014 Patentblatt 2014/35

(21) Anmeldenummer: 13000852.7

(22) Anmeldetag: 20.02.2013

(51) IntClL:

B21D 13/02(2006.07) B21D 13/10 (2006.07)

(84) Benannte Vertragsstaaten:
AL AT BEBG CH CY CZDE DK EE ES FIFRGB
GRHRHUIEISITLILTLULVMC MKMT NL NO
PL PT RO RS SE SI SK SM TR
Benannte Erstreckungsstaaten:
BA ME

(71) Anmelder: Kolle, Rolf
71665 Vaihingen/Enz (DE)

(72) Erfinder: Kélle, Rolf

71665 Vaihingen/Enz (DE)

(74) Vertreter: Riedel, Peter et al

Patent- und Rechtsanwalts-Kanzlei
Dipl.-Ing. W. Jackisch & Partner
Menzelstrasse 40

70192 Stuttgart (DE)

(54)  Verfahren zur Erzeugung eines Blechteils

(67) Bei einem Verfahren zur Erzeugung eines
Blechteils (1) mit mehreren Offnungen (4, 5, 6, 7) und
einer reliefartigen Oberflache, ist vorgesehen, dass an
dem Blechteil (1) in einem Arbeitsschritt eine Kalottierung
erfolgt, durch die aus der Blechebene (E) heraus eine
Kontur mit einer Kuppenanordnung erzeugt wird, und in

einem Arbeitsschritt das Blechteil (1) mit einer Perfora-
tion versehen wird, wobei der Durchmesser dieser Off-
nungen (6, 7) > 0,3 mm betragt und diese Perforation
gleichzeitig mit oder nach dem Kalottieren erfolgt, wobei
diese Offnungen (6, 7) an der héchsten Stelle von Kup-
pen (2, 3) der Kuppenanordnung erzeugt werden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Erzeu-
gung eines Blechteils mit mehreren Offnungen und einer
reliefartigen Oberflache.

[0002] Gelochte Blechteile miteinerreliefartigen Ober-
flache werden vielfaltig verwendet, beispielsweise als
Dekorelemente zu Verkleidungszwecken, als Aulen-
wand von Geraten oder in Kombination mit Isoliermate-
rial als Schallschutzelement. Die reliefartige Oberflache
dient zur Erhéhung der Steifigkeit des Blechteils, da das
Ausgangsmaterial eine geringe Blechdicke aufweist. Die
Anordnung von Offnungen dient beispielsweise zum
Durchtritt von Luft oder zur Schallabsorption. Unter Be-
ricksichtigung der jeweils gestellten Anforderungen soll-
ten sowohl die reliefartige Oberflache als auch die An-
ordnung der Offnungen auf den betreffenden Verwen-
dungsfall abgestimmt werden. Dies wiirde jedoch eine
Vielzahl unterschiedlicher Werkzeuge erforderlich ma-
chen, was aus Kostengriinden aufwendig ist. Die Anfer-
tigung von Sonderausfiihrungen ist mit vielen Einzelfer-
tigungsschritten zwar mdglich, aber nicht wirtschaftlich.
[0003] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren zur Erzeugung eines Blechteils mit Offnungen
und einer reliefartigen Oberflache zu schaffen, mit dem
Blechteile mit unterschiedlicher Struktur beztglich der
Oberflache und Offnungen einfacher hergestellt werden
kénnen.

[0004] Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren zur Er-
zeugung eines Blechteils mit den Merkmalen des An-
spruchs 1 geldst.

[0005] Mit dem erfindungsgemaRen Verfahren ist es
moglich, Perforationen im Blechteil vorzusehen, wobei
die Anzahl der (")ffnungen variabel ist. Dadurch, dass die
mit der Perforation erzeugten Offnungen gleichzeitig mit
oder nach dem Kalottieren erzeugt werden, ist deren
Form und die Position an der Kuppe genau bestimmbar,
wodurch nicht nur die Eigenschaften des Blechteils be-
einflusst werden, sondern auch eine ausgezeichnete as-
thetische Gestaltung erzielt wird. Die durch Kalottierung
erzeugte Kuppenanordnung kann bezogen auf die Ble-
chebene einseitig oder alternierend ausgefiihrt werden.
[0006] In einer Ausgestaltung der Erfindung ist vorge-
sehen, dass das Blechteil in einem Arbeitsschritt mit ei-
ner zuséatzlichen Perforation versehen wird, wobei der
Durchmesser der (")ffnungen > 0,1 mm betragt, wobei
diese Perforation vor dem Kalottieren ausgefiihrt wird.
[0007] GemaR einerweiteren AusfiihrungsformderEr-
findung ist vorgesehen, dass zumindest einer der Ar-
beitsschritte, namlich das Kalottieren oder eine der Per-
forationen bezogen auf die Flache des Blechteils ledig-
lich partiell durchgeftihrt wird. Dies hat den Vorteil, dass
die Arbeitsschritte nur an denjenigen Flachen des Blech-
teils ausgefiihrt werden, an denen dies notwendig ist.
Auch kénnen damit individuelle Anforderungen, die an
das Blechteil zu stellen sind, bertcksichtigt werden. Zur
Beschleunigung des Verfahrensablaufs und genauer Po-
sitionierung kann es vorteilhaft sein, dass die Arbeits-
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schritte des Kalottierens und der Perforation an den Kup-
pen gleichzeitig ausgeflihrt werden. Es ist auRerdem
moglich, dass zumindest einer der Arbeitsschritte, ndm-
lich das Kalottieren oder eine der Perforationen in zeitli-
che Abschnitte unterteilt ist, die aufeinanderfolgend an
dem Blechteil ausgefiihrt werden. Dies hat den Vorteil,
dass fur bestimmte Ausfiihrungen lediglich ein einfache-
res Werkzeug erstellt werden muss, was aus Kosten-
grinden glinstig sein kann.

[0008] Die Offnungen der Arbeitsschritte des Perforie-
rens kdnnen auf unterschiedliche Weise erzeugt werden,
beispielsweise durch Lochen oder Stanzen. Diese Ver-
fahrensarten ermdglichen unterschiedliche Formen der
Offnungen, beispeisweise rund oder eckig oder auch be-
liebig geformt. Solche gestanzten oder gelochten Off-
nungen haben zweckmaRigerweise einen Durchmesser
> 0,5 mm. AulRerdem ist es mdglich, durch Einstechen
mit Nadeln Offnungen in Form von Diisen zu erzeugen.
Derartige Offnungen kénnen mitkleinerem Durchmesser
hergestellt werden als gestanzte Lécher, wobei fir die
Dusen der zuséatzlichen Perforation ein Durchmesser
von 0,1 mm bis 0,3 mm, und flir die Diisen der Perforation
an den Kuppen ein Durchmesser von 0,3 mm bis 2,0 mm
als vorteilhaft angesehen wird. Dabei ist es mdglich, dass
alle Dusen in die gleiche Richtung oder die Diisen in ent-
gegengesetzte Richtung geformtwerden. Auf diese Wei-
se kann weiter den individuellen Anforderungen an das
Blechteil Rechnung getragen werden. Eine weitere Aus-
fuhrungsvariante des Verfahrens besteht darin, dass die
Offnungen der zusatzlichen Perforation und/oder die Off-
nungen der Perforation an den Kuppen mit unterschied-
lichen Abstanden zwischen den Offnungen hergestellt
werden. FUr die Perforation an den Kuppen bedeutet
dies, dass nicht an jeder Kuppe eine Offnung erzeugt
wird, sondern beispielsweise in einem Bereich an jeder
zweiten Kuppe und in einem anderen Bereich an jeder
dritten Kuppe.

[0009] Als vorteilhaft wird angesehen, dass die Anzahl
der Offnungen der zusétzlichen Perforation mindestens
> 1/cm2 und maximal 36/cm2 betragt und der Abstand
der Offnungen dieser Perforation > 1mm betragt. Eine
weitere Variationsmaoglichkeit zur Herstellung des Blech-
teils besteht darin, dass die Form der durch Kalottierung
hergestellten Kuppenanordnung beziglich des Ab-
stands der Kuppen zueinander und/oder der Kuppenho-
he variabel ist. Die Dicke des Ausgangsmaterials des
Blechteils ist vorzugsweise 0,01 mm bis 1,0 mm. Auch
ist es moglich, die Kuppen gerundet oder abgeflacht zu
erzeugen. Die Arbeitsschritte des erfindungsgemaRen
Verfahrens werden zweckmafigerweise in einer Presse
durchgefihrt. Als geeignetes Material fur die Herstellung
solcher Blechteile werden Metallwerkstoffe in Betracht
gezogen bzw. Stahl, Edelstahl beispielsweise der Werk-
stoff Nummer 1.4301, 1.4541 oder 1.4828, Hochtempe-
raturstahle, wie sie unter der Handelsbezeichnung Inco-
nel bekannt sind, Leichtmetalllegierungen aus Alumini-
um oder Magnesium sowie Kupfer, Messing oder Titan.
[0010] Ausflihrungsbeispiele der Erfindung sind nach-
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stehend anhand der Zeichnungen naher erlautert. In der
Zeichnung zeigt:

eine Draufsicht auf einen Ausschnitt eines
Blechteils mit einer reliefartigen Oberflache,

Fig. 1

Fig. 2  einen Schnitt entlang der Linie II-1l in Fig. 1,

Fig. 3  einen Schnitt entlang der Linie IlI-ll in Fig. 1,

Fig. 4 eine vergroRerte Darstellung eines Schnittes,
im Wesentlichen gemal Fig. 3,

Fig. 5 eine alternative Ausfiihrung zu Fig. 4,

Fig. 6  einenAusschnitteiner Schnittdarstellung durch
ein Blechteil mit einer Kontur einer alternieren-
den Kuppenanordnung und unterschiedlicher
Perforation,

Fig. 7 einen Ausschnitt eines Schnitts durch ein
Blechteil, bei dem durch die Perforationen je-
weils Offnungen in Form von Diisen sowie auch
gestanzte oder gelochte Offnungen erzeugt
wurden,

Fig. 8 einen Ausschnitt eines Schnitts durch ein
Blechteil mit in derselben Richtung als Diisen
erzeugten Offnungen,

Fig. 9 einen Ausschnitt eines Schnitts durch ein
Blechteil mit Offnungen in Form von entgegen-
gesetzt gerichteten Disen.

[0011] Die Fig. 1 zeigt die prinzipielle Anordnung einer
alternierenden Kuppenanordnung in der Draufsicht auf
einen Ausschnitt eines durch Kalottierung geformten
Blechteils 1. Die Anordnung der Kuppen ist im gezeigten
Beispiel regelmaRig, es ist jedoch auch méglich, ein un-
regelmaRiges Muster oder Bereiche mit unterschiedli-
chen Mustern zu erzeugen. Ebenso ist es mdglich, be-
zogen auf die Flache des Blechteils 1 lediglich partiell
die Kalottierung auszufiihren, so dass die Kuppenanord-
nung nur in bestimmten Bereichen des Blechteils 1 vor-
gesehen ist.

[0012] Als Ausgangsmaterial des Blechteils kann ein
Band, ein Tafelblech oder eine Platine dienen, wobei die
Platine mittels eines Schnittwerkzeugs, einer Schere
oder einem Laser aus dem Blechband oder dem Tafel-
blech geschnitten wird. Das Blech weist vorzugsweise
eine Dicke von 0,01 mm bis 1,0 mm auf.

[0013] Die Fig. 2 zeigt einen Schnitt des Blechteils 1
entlang der Linie -1l in Fig. 1, woraus die durch die Ka-
lottierung erzeugte Oberflache einer Kuppenanordnung
mit nach oben gerichteten Kuppen 2 deutlich wird. Zwei
aus der Blechebene E nach oben gerichtete, benachbar-
te Kuppen 2, sind in einem Abstand a angeordnet, da-
zwischen befindet sich ein auf die Blechebene E reichen-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

der Abschnitt. Links in Fig. 2 haben die Kuppen 2 eine
runde Form, wohingegen rechts in Fig. 2 eine Variante
mit flachem Kuppendach gezeigt ist. Auch andere For-
men der Kuppen sind moglich.

[0014] DieFig. 3 zeigteinen Schnittdurch das Blechteil
1 entlang der Linie llI-1ll in Fig. 1, also in diagonaler Rich-
tung, wobei in dieser Schnittebene die benachbarten,
nach oben gerichteten Kuppen 2 einen Abstand b auf-
weisen. Zwischen zwei Kuppen 2 befindet sich eine nach
unten gerichtete Kuppe 3, wodurch die alternierende
Kuppenanordnung gegeben ist. Im Ausfilhrungsbeispiel
der Fig. 3 sind die nach oben gerichteten Kuppen 2 be-
zogen auf die Blechebene E etwas ausgepréagter als die
nach unten gerichteten Kuppen 3. Die durch die Kalot-
tierung erzeugte Auspragung auf beiden Seiten der Ble-
chebene E ist im gezeigten Ausflhrungsbeispiel regel-
maRig, es sind jedoch auch andere Formen moglich.
Links in Fig. 3 haben die Kuppen 2, 3 eine runde Form,
rechts sind die Kuppen 2, 3 abgeflacht dargestellt.
[0015] Die Fig. 4 zeigt eine vergroRerte Darstellung
eines Schnittes durch das Blechteil 1, die im Wesentli-
chen der Fig. 3 entspricht, allerdings mit etwas weniger
ausgepragten Kuppen 2 und 3, die alternierend zur Ble-
chebene E ausgebildet sind. Mit S ist die Blechdicke be-
zeichnet, die zwischen 0,01 mm und 1,0 mm betr&gt. Die
gesamte Auspragung, also zu beiden Seiten der Bleche-
bene E ist als Pragehdhe h bezeichnet. Es ist darauf
hinzuweisen, dass sich die Pragehéhe h nicht symmet-
risch zur Blechebene E erstrecken muss, sondern auch
zu dieser verschoben sein kann. Links in Fig. 4 sind die
Kuppen 2, 3 rund und rechts in Fig. 4 sind die Kuppen
2, 3 flach.

[0016] Die Fig. 5 zeigt eine alternative Ausfiihrung des
Blechteils 1, wobei bezogen auf die Blechebene E die
Kuppen 2 nur auf einer Seite herausgeformt sind. Die
Figuren 4 und 5 zeigen das kalottierte Blechteil 1 vor dem
Erzeugen von Offnungen durch die Perforation.

[0017] Die Fig. 6 zeigt in vergréRerter Darstellung ei-
nen Ausschnitt eines Schnitts durch das Blechteil 1 mit
durch die zusatzliche Perforation erzeugten Offnungen
4 und 5 im linken Abschnitt und durch Perforation an
Kuppen 2, 3 erzeugten Offnungen 6 bzw. 7 in der Mitte
und im rechten Abschnitt. AuBerdem ist das Blechteil 1
durch Kalottierung in eine Kontur mit einer alternierenden
Kuppenanordnung aus nach oben gerichteten Kuppen 2
und nach unten gerichteten Kuppen 3 gebracht. Die Off-
nungen 4 sind als Diise geformt und weisen einen Durch-
messer von 0,1 mm bis 0,3 mm auf. Die (")ffnungen 5
sind gestanzt oder gelocht mit einem Durchmesser > 0,5
mm in beliebiger Form. Fir die Perforation an den Kup-
pen 2, 3 kbnnen (")ffnungen 6 in Form von Disen oder
als Offnung 7 durch Stanzen oder Lochen hergestellt
werden. Die Offnungen 6 und 7 sind grundsatzlich an der
héchsten Stelle einer Kuppe 2 angeordnet, wobei auch
die unteren Kuppen 3 mit Offnungen versehen werden
konnen, falls dies erforderlich ist. Die (")ffnungen 7 kon-
nen beispielsweise einen Durchmesser > 0,5 mm auf-
weisen, wobei die Form aufRer rund auch eckig oder be-
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liebig sein kann. Dagegen liegt der Durchmesser der Off-
nungen 6 im Bereich von 0,3 mm bis 2,0 mm. Die Off-
nungen 6 und 7 werden jeweils gleichzeitig mit oder nach
dem Kalottieren zur Bildung der Kuppenanordnung ein-
gebracht.

[0018] Die Diisenform der Offnungen 4 und 6 kann je
nach Form des Werkzeugs unterschiedlich sein, wobei
runde oder eckige oder auch ovale Querschnitte méglich
sind. Der Winkel o, den die Diisenwédnde einschlielen,
liegt vorzugsweise im Bereich von 10° bis 60°, insbeson-
dere 30°.

[0019] Die Fig. 7 zeigteinen Ausschnitt eines Schnittes
durch ein Blechteil 1 mit einer durch Kalottierung erzeug-
ten Oberflache sowie beiden Perforationen. Die zusatz-
liche Perforation bildet (")ffnungen 4, die in Form von Du-
sen hergestellt sind, mit einem Durchmesser von 0,1 mm
bis 0,3 mm, wobei die Achsrichtung der Diisen 4 unter-
schiedlich ist, je nach der Position im kalottierten Blech-
teil. Die zusatzliche Perforation kann anstelle der Diisen
4 oder auch zusatzlich zu diesen gestanzte oder gelochte
Offnungen 5 bilden, wie dies bereits zu Fig. 6 beschrie-
ben ist. Die Perforation an den Kuppen in Fig. 7 bildet
Offnungen 6 in Form von Diisen mit einem Durchmesser
von 0,3 mm bis 2,0 mm oder gestanzte oder gelochte
Offnungen 7, wobei die Offnungen 6 und/oder 7 an der
héchsten Stelle der Kuppe 2 angeordnet sind. Die zu-
satzliche Perforation erfolgt vor dem Kalottieren, die Per-
foration an den Kuppen kann gleichzeitig mit dem Kalot-
tieren oder anschlieRend erfolgen.

[0020] Die Fig.8zeigteinen Ausschnitteines Schnittes
durch ein Blechteil 1, wobei der Einfachheit halber ledig-
lich die durch Kalottierung erzeugte reliefartige Oberfla-
che und die durch die Perforation an den Kuppen gebil-
deten Offnungen 6 in Form von Diisen gezeigt sind. Die
Offnungen 6 befinden sich an der héchsten Stelle der
jeweiligen Kuppen 2, 3, wobei diese Diisen der Offnun-
gen 6 in dieselbe Richtung geformt sind. Eine alternative
Ausfiihrung des Blechteils 1 ist in Fig. 9 gezeigt, bei dem
die Disen der Offnungen 6 entgegengesetzt gerichtet
sind.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Erzeugung eines Blechteils (1) mit
mehreren (")ffnungen (4, 5, 6, 7) und einer reliefarti-
gen Oberflache,
dadurch gekennzeichnet, dass das Blechteil (1)
dadurch verformt wird, dass

a) in einem Arbeitsschritt eine Kalottierung er-
folgt, durch die aus der Blechebene (E) heraus
eine Kontur mit einer Kuppenanordnung erzeugt
wird, wobei die Kuppenanordnung einseitig zu
einer Blechebene (E) oder alternierend ausge-
flhrt wird,

b) in einem Arbeitsschritt das Blechteil (1) mit
einer Perforation versehen wird, wobei der
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Durchmesser dieser Offnungen (6, 7) > 0,3 mm
betragt und

c) die Perforation gleichzeitig mit oder nach dem
Kalottieren erfolgt, wobei diese Offnungen an
der héchsten Stelle von Kuppen (2, 3) der Kup-
penanordnung erzeugt werden.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass das Blechteil (1) in
einem Arbeitsschritt mit einer zuséatzlichen Perfora-
tion versehen wird, wobei der Durchmesser der Off-
nungen (4, 5) > 0,1 mm betragt, wobei diese Perfo-
ration vor dem Kalottieren ausgefiihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, dass zumindest einer
der Arbeitsschritte, ndmlich das Kalottieren oder ei-
ne der Perforationen bezogen auf die Flache des
Blechteils (1) lediglich partiell durchgefiihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass die Arbeitsschritte
des Kalottierens und der Perforation an den Kuppen
(2, 3) gleichzeitig ausgefiihrt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass zumindest einer
der Arbeitsschritte, ndmlich das Kalottieren oder ei-
ne der Perforationen in zeitliche Abschnitte unterteilt
ist, die aufeinanderfolgend an dem Blechteil (1) aus-
gefluhrt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass die Offnungen (7)
des an den Kuppen (2, 3) und/oder die Offnungen
(5) der zusatzlichen Perforation durch Lochen oder
Stanzen mit einem Durchmesser> 0,5 mm rund oder
eckig oder in beliebiger Form erzeugt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass die Offnungen (6)
an den Kuppen (2, 3) und/oder die Offnungen (4) der
zusatzlichen Perforation zu Disen geformt sind, wo-
bei vorzugsweise ein von Disenwanden einge-
schlossener Winkel (a) 10° bis 60°, insbesondere
30° betragt.

Verfahren nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet, dass die Offnungen (4)
der zusatzlichen Perforation miteinem Durchmesser
von 0,1 mm bis 0,3 mm, und die (")ffnungen (6) der
Perforation an den Kuppen (2, 3) mit einem Durch-
messer von 0,3 mm bis 2,0 mm gefertigt werden.

Verfahren nach Anspruch 7 oder 8,
dadurch gekennzeichnet, dass die Disen (4, 6) in
die gleiche Richtung geformt werden.
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Verfahren nach Anspruch 7 oder 8,
dadurch gekennzeichnet, dass die Disen (6) in
entgegengesetzte Richtungen geformt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, dass die Offnungen (4,
5) der zusétzlichen Perforation und/oder die Offnun-
gen (6, 7) der Perforation an den Kuppen (2, 3) mit
unterschiedlichen Abstanden zwischen den Offnun-
gen hergestellt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, dass die Anzahl der Off-
nungen (4, 5) der zusatzlichen Perforation mindes-
tens > 1/cm2 und maximal 36/cm?2 betrégt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, dass der Abstand der
Offnungen (4, 5) der zusétzlichen Perforation > 1
mm betragt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, dass die Form der durch
Kalottierung hergestellten Kuppenanordnung be-
zuglich des Abstandes der Kuppen (2, 3) zueinander
und/oder der Kuppenhdhe variabel ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, dass die Arbeitsschritte
a) bis c) in einer Presse durchgefiihrt werden.
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