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Presshardad sandwichprodukt samt forfarande for tilliverkning av

produkten

Man tillverkar en formad tat sandwichprodukt genom presshérdning av ett

sandwichamne bestaende av tva platar (12,13) och mellanliggande distansmaterial

(14) och lod. Man undantar azmnets kanter fran distansmaterial och pressar ihop

kanterna vid presshardningen sa att platarna dar sammanfogas tatande utan

distansmaterial. Alternativt har man en tatande rand med distansmaterial langs

kanterna.
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Sammandrag

Man tillverkar en formad tat sandwichprodukt genom presshérdning av ett
sandwichamne bestaende av tva platar (12,13) och mellanliggande distansmaterial
(14) och lod. Man undantar &mnets kanter fran distansmaterial och pressar ihop
kanterna vid presshardningen sa att platarna dar sammanfogas tatande utan
distansmaterial. Alternativt har man en titande rand med distansmaterial langs
kanterna.



Presshérdad sandwichprodukt samt férfarande fér tillverkning av produkten

Uppfinningsomrade
Uppfinningen hanfér sig till en sandwichprodukt och till ett satt att tillverka en formad
produkt av sandwichplat genom att man bildar ett sandwichiamne av tva platar med

mellanliggande distansmaterial och varmformar amnet sa att platarna och

distansmaterialet sammanfogas.

Uppfinningens bakgrund

Med presshardning av platdetaljer till fordon erhalls material med mycket hég brottgrans.
Tack vare den allt hdgre brottgransen kan man anvinda alit tunnare och darmed lattare
plat, men detta ger den formade produkten minskad styvhet och kraven pa styvhet
begransar ofta méjligheten att anvinda tunn plat. Sandwichplat &r kand exempelvis
genom US 6,387,531 B1 som visar tva rostfria platar och en karna av rostfri stalull.
Platarna och kaman &r ihopsvetsade. De 10 2006 049 01 4 A1 visar en varmformad

produkt dar distansmaterial och tickplatar sammanfogats vid varmformningen.

Uppfinningens syfte
Det ar ett andamal med uppfinningen att till férhallandevis lag kostnad erhalla en
hoghallfast latt sandwichprodukt som har erforderlig styvhet och inte har férsamrad

korrosionsbestandighet jamfért med en konventionell produkt av enkel plét.

Kort beskrivning av uppfinningen
Uppfinningens syfte uppfylls nar man presshéardar &mnet och vid presshéardningen tatar
den formade produktens kanter.

. Uppfinningen definieras av patentkraven.

Kort beskrivning av ritningarna

Figur 1 visar en hattbalk som exempel pa uppfinningen.

Figur 2 &r en tvarsektion genom hattbalken i figur 1 tagen enligt linjen 2- 2 i figur 1.
Figur 3 visar en del av amnet som produkten tillverkats av

Figur 4 &r en sektion tagen utmed linjen 4-4 i figur 3

Figur 5 &r en sektion motsvarande figur 2 av en modifierad produk.
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Figur 6 visar en del av amnet som produkten i figur 5 &r tillverkad av.

Beskrivning av visat exempel pa uppfinningen

Hattbalken 11 visad i figurerna 1 och 2 har en centralflans 18, sidor 19,20 och sidoflansar
21,22. Den bestar av tva stalplatar 12,13 med mellanliggande distansmaterial 14, vanligen
betecknat kdrna. Figur 3 visar ena platen 13 med distansmaterialet 14 i form av ett
bikakeménster innan det plana &mnet fér tillverkning av hattbalken &r fardigstallt i en
forprocess till en sandwichplat bestaende av de tva platarna 12,13 med mellanliggande
distansmaterial 14. Distansmaterialet lamnar platarnas kanter — i detta fall hattbalkens
sidoflansar 21,22 och andkanter 23 — fria och nar amnet presshardas till att bilda
hattbalken 11 pressas amnets kanter direkt ihop och [6ds mot varandra sasom framgar av

figur 1 s& att alla produktens kanter blir tita och man erhaller en helt tat sandwichprodukt.

Tillverkningen av &mnet borjar med att platarna 12,13 skars till. Darefter appliceras
stalpulver blandat med ett bindemedel i 6nskat glest ménster pa den plana platen 13.
Sedan férs platen 13 in i en ugn vid sintringstemperatur, exv 1150 grader Celsius, s3 att
stélpulvret sintrar ihop och fastnar pa platen och bindemediet férgasas. Eventuellt kan
tillsats av lod erfordras om inte pulvret fastnar genom att sintra till platen. Platarna 12,13 ar
borstélsplat av det slag som normalt anvands vid presshérdning, men de ar tunnare, exv
0,2 - 0,8 mm, och stalpulvret kan vara ett borstalspulver som appliceras med en skrivare i
onskad tjocklek, exv 0,5-1,5 mm. Man belagger ena platen 12,13 med lod som exempelvis
kan sprayas pa eller laggas pa som en folie och lagger ihop platarna — nar platen 13
svalnat — med det sintrade pulvret och lodet mellan platarna och fixerar platarna mot
varandra till ett fardigt &mne. Fixeringen kan géras med nagon enstaka svetspunkt eller pa

annat satt.

Det fardigstéllda &mnet presshardas pa konventionellt satt, dvs det upphettas i ugn till
austenitiseringstemperatur och forflyttas sedan in till det kylda tvadelade
presshardningsverktyget dér &mnet snabbt formas och den formade produkten far ligga

kvar nagra sekunder tills den tagit hardning med verktygsparet som fixtur.

Bikakemonstret gors lampligen tatare vid de delar 16 av amnet som ska hamna i béjar pa
den fardiga produkten sasom framgér av figur 3; detta for att undvika for stor komprimering

av karnan vid formningen.



Under presshardningen 16ds stélplatarna och distansmaterialet ihop till en enhet med
sandwichstruktur. Det tvadelade kylda presshérdningsverktyget ar utformat sa att
stalplatarna i de delar av &mnet som inte har distansmaterial pressas till direktkontakt och

I6ds ihop sasom visas i figurerna 1 och 2.

-Man kan ocksé ha andra omraden utan distansmaterial i vilka man pressar stalplatama till
direktkontakt med varandra fér att efterbearbetning av fardigformad produkt ska kunna

goras i dessa omraden utan att sandwichkonstruktionens tathet aventyras.

Sidoflansarna 19,20 men aven hattbalkens andkanter 23 ska ha platarna sammanlédda
utan distansmaterial sa att hela sandwichkonstruktionen blir tat och darmed far god
korrosionsbestandighet. Andra sandwichprodukter &n en balk kan pa samma satt géras
tata. Det maste dock finnas hal genom vilka luft kan strdmma in i sandwichprodukten
under kylningen. Onskas helt tat produkt kan sddana hal svetsas igen pa fardig produkt.
Det kan naturligtvis finnas produkter som inte behdver vara tata och darfér har nagon del
av sin kant 6ppen.

Figur 5 visar ett modifierat utférande dér produkten gjorts tat genom att den har en t4t rand
25 av distansmaterial, som bildar produktens kanter i stallet for att platarna 12,13 &r i
kontakt. Randen kan vara av sintrat pulver med lod som resten av distansmaterialet, men
kan vara en solid rand av stal. Figur 6 visar platen 13 i utférandet enligt fig 5 med tata
randen 25.

Sintrat pulver har visats som exempel pa distansmaterial. Man kan aiternativt ha andra
distansmaterial. Ena platen kan exempelvis ha intryckta bulor som fungerar som

distansmaterial. Bulorna ger dock en viss forsdmring av den platens hallfasthet



Patentkrav
1. Sétt att tillverka en formad produkt av sandwichplat genom att man bildar ett
sandwichamne av tva plétar (12,13) med mellanliggande distansmaterial (14) och
lod, och varmformar &mnet sa att platarna och distansmaterialet sammanfogas,
kannetecknat av
att man presshéardar amnet till produkten och vid presshardningen tatar produktens

kanter.

2. Satt enligt patentkrav 1, kdnnetecknat av att man lagger pa ett glest monster (14)
av metallpulver och bindemedel pa ena platen och sintrar ihop utlagda pulvret i en

forprocess till distansmaterialet och binder det till sagda ena plat.

3. Satt enligt patentkrav1, kénnetecknat av att man undantar &mnets kanter (21,22)
som ska efterarbetas efter formningen, fran distansmaterialet (14), och sedan vid
presshardningen pressar platarna (12,13) mot varandra vid sagda kanter sa att

pladtarna sammanfogas dar utan distansmaterial.

4. Satt enligt patentkrav 2, kdnnetecknat av man lagger distansmaterialet (14) med
ytterkanter (25) som vid presshardningen ger produkten tata kanter.

5. Formad sandwichprodukt som innefattar tva platar (12,13) av hardat stal med
mellanliggande distansmaterial (14), kdnnetecknad av att produktens kanter
(21,22,23: 25) ar tata

6. Formad sanwichprodukt enligt patentkrav 5, kinnetecknad av att distansmaterialet

(14) innefattar ett sintrat stalpulver utlagt i ett ménster.

7. Formad sandwichprodukt enligt patentkrav 5, kannetecknat av att produktens
kanter (21,22,23) saknar distansmaterial och har platarna direkt sammanfogade
mot varandra.

8. Formad sandwichprodukt enligt patentkrav 5, kdnnetecknat av att produktens

kanter har ett titande distansmaterial (25).
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9. Formad sanwichprodukt enligt nagot av patentkraven 5-8, kannetecknad av att
distansmaterialets (14) monster ar tatare vid produktens béjar &n vid dess plana

ytor.
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