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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen einer Blechplatine, insbesondere eines Tailo-
red Blank, bei welchem zumindest zwei Bleche an ih-
ren jeweiligen Verbindungskanten miteinander ver-
bunden werden, wobei die zwei Bleche eine unter-
schiedliche Dicke aufweisen. Daneben betrifft die Er-
findung eine Blechplatine, insbesondere ein Tailored 
Blank und ein Umformwerkzeug, insbesondere zur 
Durchführung des Verfahrens zum Herstellen einer 
Blechplatine, insbesondere eines Tailored Blank.

[0002] Bei der Herstellung von Kraftfahrzeugen, ins-
besondere bei der Herstellung von Karosseriebautei-
len für Kraftfahrzeuge, werden Halbzeuge oder 
Blechplatinen, insbesondere Tailored Blanks einge-
setzt. Aufgrund unterschiedlicher Anforderungen an 
diese Blechplatinen setzen sich Tailored Blanks häu-
fig aus mehreren, miteinander stoffschlüssig verbun-
denen, in der Regel verschweißten Blechen mit un-
terschiedlicher Dicke zusammen. Viele Anwendun-
gen der Blechplatinen machen es erforderlich, dass 
eine Blechplatine homogene Übergänge zwischen 
Blechen unterschiedlicher Dicke aufweist. Zum einen 
ist dies erforderlich, um Lastkurven der Bauteile ohne 
Kraftsprünge oder spontanes Versagensverhalten 
auszulegen. Weiterhin ist eine homogene Über-
gangszone von einer Blechdicke zur anderen wün-
schenswert, um bei späteren Umformvorgängen der 
Blechplatinen ein besseres Fließen und erhöhte Um-
formgrade sicherzustellen. Des Weiteren ist ein Zu-
sammenfügen von Verbindungskanten mit unter-
schiedlichen Dicken mittels Laserschweißens proble-
matisch.

[0003] Aus dem Stand der Technik ist zur Herstel-
lung von homogenen Blechübergängen zwischen un-
terschiedlichen Blechdicken das so genannte flexible 
Walzen bekannt. Bei diesem Verfahren werden ho-
mogene Übergangszonen durch flexibles Walzen in 
die Bleche oder Bänder eingebracht. Nachteilig hier-
bei ist jedoch, dass nur lineare Bereiche der Blech-
platine in ihrer Dicke geändert werden können, so 
dass nichtlineare Übergangszonen nicht möglich 
sind. Ferner können die Übergänge nur relativ lang-
wellig gestaltet werden. Beispielsweise lassen sich 
nur homogene Übergänge von 50 mm und mehr her-
stellen.

[0004] Ein anderes Verfahren gemäß dem Stand 
der Technik, bei welchem auch unterschiedliche 
Werkstoffe eingesetzt werden können, ist aus der DE 
10 2004 035 887 A1 bekannt. Hierbei wird das dicke-
re Blech im Bereich der Verbindungskante zunächst 
auf ein gewünschtes Dickenmaß gewalzt. Anschlie-
ßend können dann die Bleche miteinander ver-
schweißt werden.

[0005] Problematisch bei diesem Verfahren ist je-

doch, dass ein spezielles Walzgerüst bzw. eine spe-
zielle Walzvorrichtung notwendig ist. Zudem ist ne-
ben der zusätzlichen Spezialvorrichtung ein zusätzli-
cher Arbeitsschritt und eine längere Herstellungszeit 
mit entsprechend höheren Kosten erforderlich. Darü-
ber hinaus lässt sich das Verfahren gemäß der DE 10 
2004 035 887 A1 nur zur Herstellung eines linearen 
Verbindungskantenverlauf einsetzen. Zudem muss 
das gewalzte Blech nach dem Walzen und vor dem 
Verbinden der Bleche noch besäumt werden, so dass 
einweiterer Arbeitsgang notwendig ist.

[0006] Von diesem Stand der Technik ausgehend 
liegt der vorliegenden Erfindung die Aufgabe zugrun-
de, ein gattungsgemäßes Verfahren zur Verfügung 
zu stellen, welches eine anwendungsspezifische Ge-
staltung eines Dickenübergangs des Verbindungsbe-
reichs einer Blechplatine von einer Blechdicke auf 
eine andere Blechdicke in einfacher Weise ermög-
licht.

[0007] Die oben aufgezeigte Aufgabe wird gemäß 
einer ersten Lehre der vorliegenden Erfindung bei ei-
nem gattungsgemäßen Verfahren dadurch gelöst, 
dass vor dem Verbinden der zwei Bleche zumindest 
der Bereich der Verbindungskante von dem dickeren 
Blech auf eine vorgebbare Dicke in einem Umform-
werkzeug gepresst wird, derart, dass die Verbin-
dungskanten der Bleche im Wesentlichen die gleiche 
Dicke aufweisen.

[0008] Im Gegensatz zu bekannten Verfahren wird 
durch das erfindungsgemäße Verfahren in einfacher 
Weise eine anwendungsspezifische Gestaltung des 
Übergangsbereichs bei einer Blechplatine von einer 
Blechdicke auf eine andere Blechdicke sichergestellt. 
Durch die Verwendung eines Umformwerkzeug zum 
Pressen des Bereichs der Verbindungskante kann 
die Kontur des Blechs in diesem Bereich anwen-
dungsspezifisch gestaltet werden und ein vorgebba-
rer Dickenübergang des Blechs in dem Verbindungs-
bereich mit einem geringen Aufwand und entspre-
chend geringen Kosten hergestellt werden. Insbe-
sondere können Bleche mit kurzen Blechdickenüber-
gängen in einfacher Weise erzeugt werden. Darüber 
hinaus ist auch die Herstellung von nichtlinear verlau-
fenden Verbindungsbereichen möglich.

[0009] Gemäß einer ersten erfindungsgemäßen 
Ausgestaltung kann die Verbindungskante des 
Blechs in dem Umformwerkzeug gemeinsam mit dem 
Pressen des Blechs durch Abtrennen von zumindest 
einem Teil des Blechs gebildet werden. Beispielswei-
se kann nach dem Pressen auf die vorgebbare Dicke 
im Bereich der Verbindungskante das Blech ver-
presst bleiben und gleichzeitig ein Teil des Blechs ab-
getrennt werden, so dass das Blech auf Maß abge-
längt werden kann. Durch die Integration des Abtren-
nens eines Teils des Blechs mit dem Pressen des 
Blechs kann die Herstellungszeit verringert werden. 
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Insbesondere kann die Verbindungskante des Blechs 
so gestaltet sein, dass kein weiterer Vorbereitungs-
schritt, wie beispielsweise eine Besäumung oder ein 
nachträgliches Ablängen erforderlich ist.

[0010] Prinzipiell kann das Abtrennen von einem 
Teil des Blechs in beliebiger Weise, beispielsweise 
mittels Laserschneiden, erfolgen. Es hat sich jedoch 
gezeigt, dass eine exakte Verbindungskante, insbe-
sondere auch eine Verbindungskante mit einem 
nichtlinearen Verlauf, in einfacher Weise mittels Stan-
zen erzielt werden kann. Zudem kann ein Stanzvor-
gang mit dem Pressvorgang besonders vorteilhaft 
kombiniert werden. Für einen Stanzvorgang muss 
ein Blech unbeweglich eingespannt sein, um einen 
exakten Kantenverlauf zu erreichen. Hierzu ist ledig-
lich ein Niederhalter im Umformwerkzeug vorzuse-
hen. Zur Herstellung der gewünschten Dicke wird das 
Blech durch ein Umformwerkzeug gepresst, so dass 
der verpresste Zustand auch für den Stanzvorgang 
genutzt werden kann. So können eine Erhöhung der 
Verarbeitungsgeschwindigkeit und entsprechend 
niedrigere Herstellungskosten erzielt werden.

[0011] In einer weiteren erfindungsgemäßen Aus-
gestaltung kann die Kontur einer Oberseite des 
Blechs und/oder die Kontur einer Unterseite des 
Blechs zumindest im Bereich der Verbindungskante 
des Blechs durch Pressen verformt werden. Mit an-
deren Worten kann, falls erforderlich, die Kontur des 
Blechs beidseitig, also an der Oberseite und der Un-
terseite, verformt und an die Anforderungen für die 
spätere Verwendung der Blechplatine angepasst 
werden. Beispielsweise können die Lastkurven des 
Bauteils durch einen wählbaren Konturenverlauf der 
Oberseite und/oder der Unterseite des Blechs besser 
ausgelegt werden.

[0012] Um einen besonders anwendungsspezifi-
schen Konturenverlauf einer Oberfläche des Blechs 
zu erzielen, kann ein erster Oberflächenbereich des 
Blechs einen ersten Konturverlauf und ein zweiter 
Oberflächenbereich des Blechs einen zweiten Kon-
turverlauf aufweisen, wobei sich der erste Konturver-
lauf vom zweiten Konturverlauf unterscheiden kann. 
So kann ein erster Oberflächenbereich einen linea-
ren Verlauf und ein zweiter Oberflächenbereich einen 
nichtlinearen Verlauf, beispielsweise einen ge-
schwungen oder kantigen Verlauf, aufweisen. Auch 
können die Konturenverläufe unterschiedliche Stei-
gungen, wie einen stark abfallenden Verlauf von der 
maximalen Dicke des Blechs hin zur Verbindungs-
kante, als auch einen weniger stark abfallenden Ver-
lauf aufweisen. Es versteht sich, dass mehr als zwei 
unterschiedlich gestaltete Oberflächenbereiche so-
wohl der Oberseite als auch der Unterseite des 
Blechs vorgesehen sein können.

[0013] In einer weiteren Ausgestaltung des erfin-
dungsgemäßen Verfahrens können die Bleche an ih-

ren Verbindungskanten miteinander verschweißt, 
vorzugsweise laserverschweißt, werden. Zwar sind 
für dieses Verfahren besonders exakt zu einander 
korrespondierende Verbindungskantenverläufe er-
forderlich, jedoch haben Tests gezeigt, dass durch 
dieses Verfahren besonders gute Verbindungsüber-
gänge zwischen den Blechen erzielt werden können. 
Insbesondere können erfindungsgemäß auch Ver-
bindungskanten mit nichtlinearen Verläufen aufgrund 
der exakten Herstellung der Verbindungskanten 
durch Stanzen hergestellt werden, so dass die Ble-
che laserverschweißt werden können.

[0014] Gemäß einer zweiten Lehre der vorliegen-
den Erfindung wird die oben aufgezeigte Aufgabe bei 
einer Blechplatine, insbesondere einem Tailored 
Blank, umfassend mindestens zwei an Verbindungs-
kanten miteinander verbundene Bleche unterschied-
licher Dicke dadurch gelöst, dass zumindest der Be-
reich der Verbindungskante des dickeren Blechs 
durch Pressen mit einem Umformwerkzeug auf eine 
vorgebbare Dicke geformt ist, derart, dass die Verbin-
dungskanten der Bleche im Wesentlichen die gleiche 
Dicke aufweisen und die Verbindungskanten nichtli-
near verlaufen. Durch einen nichtlinearen Verbin-
dungskantenverlauf kann die Übergangszone zwi-
schen Blechen unterschiedlicher Dicke besonders 
anwendungsspezifisch gestaltet und somit an unter-
schiedliche Anforderungen angepasst werden.

[0015] Um eine Blechplatine aus unterschiedlichen 
Materialien herstellen und somit die Blechplatine 
noch besser an unterschiedliche Anforderung anpas-
sen zu können, können gemäß einer erfindungsge-
mäßen Ausgestaltung die zwei verbundenen Bleche 
aus unterschiedlichen Metallen oder Metalllegierun-
gen, insbesondere Stahl oder Stahllegierungen be-
stehen. So kann es beispielsweise erforderlich sein, 
dass ein Bereich der Blechplatine eine geringe Duk-
tilität aufweisen soll, während ein anderer Bereich äu-
ßerst leicht sein soll. Es versteht sieh, dass ebenso 
gleiche Metalle oder Metalllegierungen eingesetzt 
werden können.

[0016] Des Weiteren kann die Kontur einer Obersei-
te des Blechs zumindest im Bereich der Verbindungs-
kante des Blechs linear oder nichtlinear verlaufen 
und/oder die Kontur einer Unterseite des Blechs zu-
mindest im Bereich der Verbindungskante des 
Blechs linear oder nichtlinear verlaufen. Hierdurch 
lässt sich neben einem anwendungsspezifischen 
Verlauf der Verbindungskante auch ein anwendungs-
spezifischer Verlauf der Oberflächenkonturen des 
Blechs im Übergangsbereich der Bleche sowohl auf 
der Oberseite als auch auf der Unterseite erzielen. 
Insbesondere kann das Blech gemäß eines weiteren 
Ausführungsbeispiels an der Oberseite und/oder an 
der Unterseite einen linearen und/oder nichtlinearen 
Konturenverlauf entlang der Verbindungskante 
und/oder senkrecht zur Verbindungskante aufwei-
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sen.

[0017] Die oben aufgezeigte Aufgabe wird gemäß 
einer weiteren Lehre der vorliegenden Erfindung bei 
einem Umformwerkzeug, insbesondere zur Durch-
führung des zuvor beschriebenen Verfahrens, zum 
Herstellen eines Blechs mit einem Dickenübergang 
an einer Verbindungsseite dadurch gelöst, dass ein 
Gesenk mit einer Matrize und einem Stempel vorge-
sehen ist, mit welchem zumindest der Bereich der 
Verbindungskante des Blechs zu einem weiteren 
Blech auf eine vorgebbare Dicke gepresst werden 
kann, wobei das Umformwerkzeug Trennmittel zum 
Abtrennen eines Teils des Blechs und zur Bildung der 
Verbindungskante des Blechs umfasst. Mit dem erfin-
dungsgemäßen Umformwerkzeug können Blechpla-
tinen auf einfache und kostengünstige Weise herge-
stellt werden, die einen anwendungsspezifischen Di-
ckenübergang im Verbindungsbereich zu einem wei-
teren Blech aufweisen. Aufgrund des einfachen Auf-
baus des Umformwerkzeugs bleiben die Investitions-
kosten niedrig.

[0018] In einer erfindungsgemäßen Ausgestaltung 
kann der Stempel und die Matrize des Gesenks eine 
Kontur aufweisen, so dass vor dem Verbinden der 
Bleche zumindest die Verbindungskante von dem di-
ckeren Blech auf eine vorgebbare Dicke gepresst 
wird. Mit anderen Worten können auch der Stempel 
und die Matrize zur Erzeugung der gewünschten Di-
cke und Kontur verwendet werden.

[0019] Um eine vorgebare Kontur der Oberseite 
und/oder der Unterseite des Bereichs der Verbin-
dungskante, also dem Übergangsbereich von der ur-
sprünglichen Blechdicke zur Dicke der Verbindungs-
kante, zu erhalten, kann darüber hinaus die Kontur 
des Stempels und/oder die Kontur der Matrize so ge-
formt sein, dass an der Oberseite und/oder an der 
Unterseite des Blechs ein linearer und/oder nichtline-
arer Konturenverlauf entlang der Verbindungskante 
und/oder senkrecht zur Verbindungskante erzeugt 
werden kann. Mit anderen Worten kann das Gesenk 
so gebildet sein, dass ein anwendungsspezifischer 
Dickenübergang im Bereich der Verbindungskante in 
einfacher Weise erzeugt werden kann.

[0020] Wie zuvor bereits beschrieben wurde, kön-
nen als Trennmittel verschiedene Geräte verwendet 
werden. Besonders vorteilhaft können jedoch als 
Stanzwerkzeug gebildete Trennmittel mit dem Ge-
senk kombiniert werden. Das Stanzwerkzeug kann 
einen Niederhalter mit Schneidfunktion und einen 
Gegenhalter umfassen.

[0021] Gemäß einer weiteren Ausgestaltung des er-
findungsgemäßen Umformwerkzeug kann das 
Stanzwerkzeug einen nichtlinearen Schnittkanten-
verlauf aufweisen, um einen nichtlinearen Verbin-
dungskantenverlauf des Blechs in einfacher Weise 

erzeugen zu können.

[0022] Es gibt nun eine Vielzahl von Möglichkeiten, 
das erfindungsgemäße Verfahren, die Blechplatine 
sowie das Umformwerkzeug auszugestalten und 
weiterzubilden. Hierzu wird einerseits verwiesen auf 
die den Patentansprüchen 1, 7 und 10 nachgeordne-
ten Patentansprüche und andererseits auf die Be-
schreibung von Ausführungsbeispielen in Verbin-
dung mit der Zeichnung. In der Zeichnung zeigt

[0023] Fig. 1 eine schematische Querschnittsan-
sicht eines Ausführungsbeispiels von zwei zu verbin-
denden Blechen unterschiedlicher Dicke,

[0024] Fig. 2 eine schematische Darstellung eines

[0025] Ausführungsbeispiels einer Blechplatine ge-
mäß der vorliegenden Erfindung

[0026] Fig. 3a eine schematische Querschnittsan-
sicht eines ersten Ausführungsbeispiels des Um-
formwerkzeugs gemäß der vorliegenden Erfindung in 
einem ersten Zustand,

[0027] Fig. 3b eine schematische Querschnittsan-
sicht eines ersten Ausführungsbeispiels des Um-
formwerkzeugs gemäß der vorliegenden Erfindung in 
einem zweiten Zustand,

[0028] Fig. 3c eine schematische Querschnittsan-
sicht eines ersten Ausführungsbeispiels des Um-
formwerkzeugs gemäß der vorliegenden Erfindung in 
einem dritten Zustand,

[0029] Fig. 4a eine schematische Querschnittsan-
sicht eines zweiten Ausführungsbeispiels des Um-
formwerkzeugs gemäß der vorliegenden Erfindung in 
einem ersten Zustand,

[0030] Fig. 4b eine schematische Querschnittsan-
sicht eines zweiten Ausführungsbeispiels des Um-
formwerkzeugs gemäß der vorliegenden Erfindung in 
einem zweiten Zustand,

[0031] Fig. 4c eine schematische Querschnittsan-
sicht eines zweiten Ausführungsbeispiels des Um-
formwerkzeugs gemäß der vorliegenden Erfindung in 
einem dritten Zustand,

[0032] Fig. 5a eine schematische Querschnittsan-
sicht eines Ausführungsbeispiels einer Konturform 
des Blechs gemäß der vorliegenden Erfindung,

[0033] Fig. 5b eine schematische Querschnittsan-
sicht eines weiteren Ausführungsbeispiels einer Kon-
turform des Blechs gemäß der vorliegenden Erfin-
dung,

[0034] Fig. 5c eine schematische Querschnittsan-
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sicht eines weiteren Ausführungsbeispiels einer Kon-
turform des Blechs gemäß der vorliegenden Erfin-
dung.

[0035] Fig. 1 zeigt zunächst eine schematische 
Querschnittsansicht eines Ausführungsbeispiels von 
zwei zu verbindenden Blechen 2 und 4 unterschiedli-
cher Dicke. Die dargestellten Bleche 2 und 4 können 
aus dem gleichen oder einem unterschiedlichen 
Stahl oder Stahllegierung hergestellt sein. Darüber 
hinaus umfassen die Bleche 2 und 4 Oberseiten 6.1
bzw. 6.2 und Unterseiten 8.1 und 8.2.

[0036] In der Fig. 2 ist eine schematische Darstel-
lung eines Ausführungsbeispiels einer Blechplatine 
gemäß der vorliegenden Erfindung dargestellt. In 
dem abgebildeten Beispiel sind die Bleche 2 und 4
aus Fig. 1 an ihren Verbindungskanten 10.1 und 10.2
zusammengefügt, vorzugsweise laserverschweißt. 
Wie der Figur weiterhin zu entnehmen ist, weist die 
Blechplatine einen homogenen Übergang von der 
Blechdicke des dünneren Blechs 4 auf die Blechdicke 
des dickeren Blechs 2 auf. Insbesondere sind die 
Bleche 2 und 4 im Bereich der Verbindungskanten 
10.1 und 10.2 gemäß dem vorliegenden Ausfüh-
rungsbeispiel in ihrer Dicke gleich stark. Ferner wei-
sen die Verbindungskanten 10.1 und 10.2 einen 
nichtlinearen Verlauf an den Oberseiten 6.1 und 6.2
der Bleche 2 und 4 auf. Dieser Verlauf kann prinzipiell 
beliebig gestaltet sein und auch Ecken oder Kanten 
aufweisen sowie linear verlaufen.

[0037] Das Verfahren und das eingesetzte Umform-
werkzeug zur Durchführung des Verfahrens zur Her-
stellung einer Blechplatine gemäß dem Ausführungs-
beispiel der Fig. 2 werden nachfolgend anhand der 
Fig. 3a bis Fig. 3c erläutert.

[0038] Fig. 3a zeigt eine schematische Darstellung 
eines ersten Ausführungsbeispiels des Umformwerk-
zeugs gemäß der vorliegenden Erfindung in einem 
ersten Zustand. Der erste Zustand kann die Startstel-
lung des Umformwerkzeugs 12 sein, nachdem das 
Blech 2 dem Umformwerkzeug 12 zugeführt ist. Das 
Umformwerkzeug 12, insbesondere ein Umform-
werkzeug 12, umfasst dabei ein Gesenk 12.1 und 
Trennmittel 12.2. Das Gesenk 12.1 weist einen Stem-
pel 14 und eine Matrize 16 auf, wobei in dem vorlie-
genden Beispiel durch den Stempel 14 die vorgebba-
re Kontur des Blechs 2 erzeugt werden kann und die 
Matrize 16 nur als Auflage dient und eine waagerech-
te Oberfläche aufweist.

[0039] Die Trennmittel 12.2 sind im vorliegenden 
Ausführungsbeispiel als Stanzwerkzeug 12.2 ausge-
bildet und umfassen einen Niederhalter 18 mit 
Schneidfunktion und einen Gegenhalter 20. Gemäß 
anderen Varianten der Erfindung können die Trenn-
mittel 12.2 grundsätzlich beliebig, beispielsweise als 
Laserschneidvorrichtung, gestaltet sein. Ein Gesenk 

12.1 mit einem Stempel 14 und einer Matrize 16 zu-
sammen mit einem Stanzwerkzeug 12.2 umfassend 
einen Niederhalter 18 mit Schneidfunktion und einen 
Gegenhalter 20 ermöglicht auf einfache Weise eine 
effiziente Verarbeitung.

[0040] Ein nächster Zustand des erfindungsgemä-
ßen Umformwerkzeugs 12 ist schematisch in Fig. 3b
dargestellt. Während das Stanzwerkzeug 12.2 in sei-
nem Zustand gegenüber dem Zustand aus Fig. 3a
unverändert geblieben ist, hat sich der Zustand des 
Gesenks 12.1 geändert. Um den Zustand des Ge-
senks 12.1 gemäß Fig. 3b zu erhalten, wird auf den 
Stempel 14 eine Kraft in Pfeilrichtung ausgeübt. Mit 
anderen Worten wird das Blech 2 gepresst. Prinzipiell 
könnte die Kraft auch in entgegengesetzter Richtung 
ausgeübt werden. Durch den Pressvorgang wird die 
Kontur des Blechs 2 im Bereich der Verbindungskan-
te geformt. Insbesondere wird das Blech 2 im Bereich 
der Verbindungskante auf eine vorgebbare Dicke ge-
presst, die insbesondere mit der Dicke des mit die-
sem Blech 2 zu verbindenden Blechs, übereinstimmt. 
Darüber hinaus kann die Kontur im Übergangsbe-
reich von der ursprünglichen Dicke zur gewünschten 
Dicke im Bereich der Verbindungskante beliebig ge-
formt und den speziellen Anforderung der Blechplati-
ne, insbesondere dessen späteren Verwendungs-
zweck optimal angepasst werden. Hierzu kann der 
Stempel 14 eine entsprechende Kontur aufweisen. 
Im vorliegenden Beispiel ist der Verlauf der Kontur 
des Blechs 2 linear abfallend.

[0041] In Fig. 3c ist eine schematische Darstellung 
des ersten Ausführungsbeispiels des Umformwerk-
zeugs gemäß der vorliegenden Erfindung in einem 
dritten Zustand abgebildet. Wie zu erkennen ist, ist 
der Zustand des Gesenks 12.1 gegenüber seinem 
Zustand gemäß Fig. 3b unverändert geblieben. Mit 
anderen Worten üben der Stempel 14 bzw. die Matri-
ze 16 weiterhin eine Kraft auf das Blech 2 aus und 
dienen als Niederhalter für das konturgeformte Blech 
2.

[0042] Auf den Niederhalter 18 wird eine Kraft in 
Pfeilrichtung ausgeübt, so dass dieser aufgrund sei-
ner Schneidfunktion einen Teil des Blechs 2 abtrennt. 
Denkbar wäre auch, das Trennmittel 12.2 in seiner 
Position zu belassen und auf das Gesenk 12.1 eine 
weitere Kraft (nicht dargestellt) auszuüben, um die 
Abtrennung eines Teils des Blechs 2 und zur Erzeu-
gung der Verbindungskante 10.1 einzuleiten. Durch 
die Abtrennung des Teilblechs wird die Verbindungs-
kante 10.1 erzeugt, die insbesondere eine Dicke ent-
sprechend der Verbindungskante des zu verbinden-
den Blechs aufweist. Der Verbindungskantenverlauf 
des Blechs 2 korrespondiert mit der Form der ent-
sprechenden Verbindungskante des zu verbinden-
den Blechs. Im Allgemeinen kann der Verlauf der Ver-
bindungskante 10.1 beliebig gestaltet sein. So kann 
beispielsweise ein linearer Verlauf erzeugt werden, 
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als auch ein nichtlinearer Verlauf, wie zum Beispiel 
ein kurvenförmiger oder eckiger Verlauf.

[0043] In einem nächsten Arbeitsschritt kann das 
zuvor geformte Blech 2 mit einem weiteren Blech ver-
bunden werden. Insbesondere können die beiden 
Bleche aufgrund der korrespondierenden Verbin-
dungskanten auch bei nichtlinearen Verläufen mitein-
ander laserverschweißt werden.

[0044] Ein zweites, in den Fig. 4a bis Fig. 4c darge-
stelltes Ausführungsbeispiel des Umformwerkzeugs 
gemäß der Erfindung ähnelt dem ersten Ausfüh-
rungsbeispiel gemäß den Fig. 3a bis Fig. 3c. Wie 
den Fig. 4a bis Fig. 4c zu entnehmen ist, unterschei-
den sich die Ausführungsbeispiele der Umformwerk-
zeuge darin, dass die Matrize 16.1 im Vergleich zur 
Matrize 16 aus den Fig. 3a bis Fig. 3c eine vorgeb-
bare Form zur Erzeugung einer gewünschten Kontur 
an der Unterseite im Bereich der Verbindungskante 
des Blechs 2 aufweist. In dem Press- oder Präge-
schritt wird sowohl die Oberseite als auch die Unter-
seite des Blechs 2 verformt, so dass eine vorgebbare 
Dicke des Blechs 2 im Bereich der Verbindungskante 
10.1 erzielt wird. Da im vorliegenden Beispiel nur 
eine Querschnittsansicht abgebildet ist, ist der Ver-
lauf der Verbindungskante, der linear oder nicht linear 
ebenso wenig zu erkennen, wie der Konturenverlauf 
der Oberflächen, der variabel gestaltet sein kann.

[0045] In den Fig. 5a bis Fig. 5c sind mögliche Kon-
turverläufe des Blechs 2 im Bereich der Verbindungs-
kante 10.1 dargestellt. Wie der Fig. 5a zu entnehmen 
ist, verläuft die Kontur der Oberseite 6.1 des Blechs 
2 zur Verbindungskante 10.1 hin linear abfallend. Bei 
dem Blech 2 der Fig. 5b verlaufen die Konturen so-
wohl der Oberseite 6.1 als auch der Unterseite 8.1 li-
near abfallend in Richtung der Verbindungskante 
10.1. In Fig. 5c ist ein nichtlinearer Konturverlauf der 
Oberseite 6.1 des Blechs 2, insbesondere ein kur-
venförmiger Verlauf, abgebildet.

[0046] Es versteht sich, dass gemäß anderen Vari-
anten auch nur die Kontur der Unterseite als auch die 
Konturen der Unter- und Oberseite einen unter-
schiedlichen Verlauf aufweisen können. Des Weite-
ren kann eine Oberflächenseite des Blechs 2 im Be-
reich der Verbindungskante 10.1 zumindest einen 
ersten und einen zweiten Bereich aufweisen, die un-
terschiedliche Konturenverläufe aufweisen. So ist 
vorstellbar, dass im ersten Bereich ein linearer Ver-
lauf vorgesehen ist, während im zweiten Bereich ein 
nicht linearer Verlauf vorgesehen ist. Auch können 
Parameter, wie die Steigung der Kontur, in verschie-
denen Bereich einer Oberseite und/oder Unterseite 
variieren. Es kann grundsätzlich ein beliebiger Ver-
lauf der Kontur der Oberseite und der Unterseite so-
wie ein beliebiger Verlauf der Verbindungskante her-
gestellt werden.
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Patentansprüche

1.  Verfahren zum Herstellen einer Blechplatine, 
insbesondere eines Tailored Blank, bei welchem zu-
mindest zwei Bleche (2, 4) an ihren jeweiligen Verbin-
dungskanten (10.1, 10.2) miteinander verbunden 
werden, wobei die zwei Bleche (2, 4) eine unter-
schiedliche Dicke aufweisen, dadurch gekenn-
zeichnet, dass vor dem Verbinden der zwei Bleche 
(2, 4) zumindest der Bereich der Verbindungskante 
(10.1) von dem dickeren Blech (2) auf eine vorgebba-
re Dicke in einem Umformwerkzeug (12) gepresst 
wird, derart, dass die Verbindungskanten (10.1, 10.2) 
der Bleche (2, 4) im Wesentlichen die gleiche Dicke 
aufweisen.

2.  Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Verbindungskante (10.1) des 
Blechs (2) in dem Umformwerkzeug (12) gemeinsam 
mit dem Pressen des Blechs (2) durch Abtrennen von 
zumindest einem Teil des Blechs (2) gebildet wird.

3.  Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Blech (2) zur Bildung der Verbin-
dungskante (10.1) gestanzt wird.

4.  Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Kontur einer 
Oberseite (6.1) des Blechs (2) und/oder die Kontur ei-
ner Unterseite (8.1) des Blechs (2) zumindest im Be-
reich der Verbindungskante (10.1) des Blechs (2) 
durch Pressen verformt wird.

5.  Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, dass zumindest ein erster 
Oberflächenbereich des Blechs (2) einen ersten Kon-
turverlauf und ein zweiter Oberflächenbereich des 
Blechs (2) einen zweiten Konturverlauf hergestellt 
werden, wobei sich der erste Konturverlauf vom zwei-
ten Konturverlauf unterscheidet.

6.  Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Bleche (2, 4) an 
ihren Verbindungskanten (10.1, 10.2) miteinander 
verschweißt, vorzugsweise laserverschweißt, wer-
den.

7.  Blechplatine, insbesondere ein Tailored Blank, 
umfassend mindestens zwei an Verbindungskanten 
(10.1, 10.2) miteinander verbundene Bleche (2, 4) 
unterschiedlicher Dicke, dadurch gekennzeichnet, 
dass zumindest der Bereich der Verbindungskante 
(10.1) des dickeren Blechs (2) durch Pressen mit ei-
nem Umformwerkzeug (12) auf eine vorgebbare Di-
cke geformt ist, derart, dass die Verbindungskanten 
(10.1, 10.2) der Bleche (2, 4) im Wesentlichen die 
gleiche Dicke aufweisen, und die Verbindungskanten 
(10.1, 10.2) nichtlinear verlaufen.

8.  Blechplatine nach Anspruch 7, dadurch ge-

kennzeichnet, dass die zwei verbundenen Bleche (2, 
4) aus unterschiedlichen Metallen oder Metalllegie-
rungen bestehen.

9.  Blechplatine nach einem der Ansprüche 7 oder 
8, dadurch gekennzeichnet, dass die Kontur einer 
Oberseite (6.1) des Blechs (2) zumindest im Bereich 
der Verbindungskante (10.1) des Blechs (2) linear 
oder nichtlinear verläuft und/oder die Kontur einer 
Unterseite (8.1) des Blechs (2) zumindest im Bereich 
der Verbindungskante (10.1) des Blechs (2) linear 
oder nichtlinear verläuft.

10.  Blechplatine nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Blech (2) an der Oberseite 
(6.1) und/oder an der Unterseite (8.1) einen linearen 
und/oder einen nichtlinearen Konturenverlauf entlang 
der Verbindungskante (10.1) und/oder senkrecht zur 
Verbindungskante (10.1) aufweist.

11.  Umformwerkzeug (12), insbesondere zur 
Durchführung des Verfahrens gemäß den Ansprü-
chen 1 bis 6, zum Herstellen eines Blechs (2) mit ei-
nem Dickenübergang an einer Verbindungsseite, da-
durch gekennzeichnet, dass ein Gesenk (12.1) mit ei-
ner Matrize (16, 16.1) und einem Stempel (14) vorge-
sehen ist, mit welchem zumindest der Bereich der 
Verbindungskante (10.1) des Blechs (2) zu einem 
weiteren Blech auf eine vorgebbare Dicke gepresst 
werden kann, wobei das Umformwerkzeug (12) 
Trennmittel (12.2) zum Abtrennen eines Teils des 
Blechs (2) und zur Bildung der Verbindungskante 
(10.1) des Blechs (2) umfasst.

12.  Umformwerkzeug (12) nach Anspruch 11, da-
durch gekennzeichnet, dass der Stempel (14) und die 
Matrize (16, 16.1) des Gesenks (12.1) eine Kontur 
aufweisen, so dass vor dem Verbinden der Bleche (2, 
4) zumindest die Verbindungskante (10.1) von dem 
dickeren Blech (2) auf eine vorgebbare Dicke ge-
presst wird.

13.  Umformwerkzeug (12) nach einem der An-
sprüche 11 oder 12, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Kontur des Stempels (14) und/oder die Kontur der 
Matrize (16, 16.1) so geformt ist, dass an der Ober-
seite (6.1) und/oder an der Unterseite (8.1) des 
Blechs (2) ein linearer und/oder ein nichtlinearer Kon-
turenverlauf entlang der Verbindungskante (10.1) 
und/oder senkrecht zur Verbindungskante (10.1) er-
zeugt werden kann.

14.  Umformwerkzeug (12) nach einem der An-
sprüche 11 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Trennmittel (12.2) als ein Stanzwerkzeug (12.2) um-
fassend einen Niederhalter (18) mit Schneidfunktion 
und einen Gegenhalter (20) gebildet sind.

15.  Umformwerkzeug (12) nach Anspruch 14, da-
durch gekennzeichnet, dass das Stanzwerkzeug 
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(12.2) einen nichtlinearen Schnittkantenverlauf auf-
weist.

Es folgen 3 Blatt Zeichnungen
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Anhängende Zeichnungen
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