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(57) Zusammenfassung: Verfahren zur Herstellung von 7
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dem mindestens ein Blech auf Basis eines borlegierten 9
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geschlossenen Formwerkzeughélften einer in situ-Press- '
hartung unterzogen wird. 9




DE 10 2004 054 795 A1

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Her-
stellung von aus Blechen gebildeten Bauteilen, die
durch Umformen erzeugt werden.

Stand der Technik

[0002] Die DE-A 100 49 660 betrifft ein Verfahren
zum Herstellen lokal verstarkter Ziehteile, bei dem
das Basisblech des Strukturteils im Flachzustand mit
dem Verstarkungsblech lagedefiniert verbunden und
dieses gepatchte Verbundblech anschlieRend ge-
meinsam umgeformt wird. Um das Herstellungsver-
fahren hinsichtlich Verfahrenserzeugnis und -ergeb-
nis zu verbessern sowie bezlglich der verfahren-
sausuibenden Mittel zu entlasten, wird das gepatchte
Verbundblech vor dem Umformen mindestens auf
etwa 800 bis 850°C erwarmt, rasch eingelegt, im
Warmzustand zigig umgeformt und anschlieend
bei mechanischer Fixierung des Umformzustandes
durch Kontaktierung mit dem von innen her zwangs-
gekulhlten Umformwerkzeug definiert abgekihlt. Ins-
besondere der in soweit mallgebende Temperaturbe-
reich von 800 bis 500°C wird mit einer definierten
Temperaturrampe durchfahren. Der Schritt des Ver-
bindens von Verstarkungsblech und Basisblech kann
ohne weiteres in den Umformprozess integriert wer-
den, indem die Teile miteinander hart verltet wer-
den, wodurch zugleich ein wirksamer Korrosions-
schutz an der Kontaktzone erreicht werden kann.

[0003] Durch die DE 198 82 558 T1 ist ein Verfahren
zur Herstellung eines geharteten aus Blech beste-
henden Produktes in einem Presshartverfahren be-
kannt geworden, bei dem ein Rohling heif3gepresst
und das gepresste Produkt ausgehartet wird, wah-
rend es im Presswerkzeugpaar verbleibt. Hierbei
werden Rander von Léchern im Produkt abgebogen,
wenn das Produkt in den Werkzeugen angeordnet
ist.

[0004] In der DE 102 54 695 B3 wird ein Verfahren
zur Herstellung eines metallischen Formbauteiles,
insbesondere eines Karosseriebauteils, aus einem
Halbzeug aus einem ungeharteten, warmformbaren
Stahlblech mit folgenden Verfahrensschritten be-
schrieben:

— aus dem Halbzeug wird durch ein Kaltumform-

verfahren, insbesondere durch ein Ziehverfahren,

ein Bauteilrohling geformt,

— der Bauteilrohling wird randseitig auf eine dem

herzustellenden Formbauteil naherungsweise

entsprechende Randkontur beschnitten,

— der beschnittene Bauteilrohling wird erwarmt

und in einem Warmumformwerkzeug fertigge-

formt und zugleich pressgehartet.

[0005] Im Zuge der Gewichtsreduzierung von Bau-
teilen, wie sie beispielsweise im Fahrzeugbau einge-
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setzt werden, ist eine standige Forderung nach Erho-
hung der Festigkeiten/Steifigkeiten der einzelnen
Bauteile gegeben. Dies wird durch den bekannten
Stand der Technik noch nicht in ausreichender Weise
realisiert.

[0006] Aus dem Stand der Technik (z. B. DE 199 48
013 A1) ist es bekannt, ebene Stahlbleche unter-
schiedlicher Dicke und/oder aus unterschiedlichen
Stahlwerkstoffen durch Laserschweil’en miteinander
zu verbinden, um so ein ebenes Blech-Halbzeug her-
zustellen, aus dem dann durch Umformen ein Form-
bauteil hergestellt wird. Halbzeuge dieser Art sind un-
ter dem Stichwort Tailored Blanks bekannt geworden.
Sie haben diesen Namen erhalten, weil die ebenen
Bleche, aus denen die ebenen Blech-Halbzeuge ge-
bildet werden, hinsichtlich ihrer Dicke und/oder Stahl-
glten so ausgewahlt werden, dass das fertig umge-
formte Formbauteil genau auf seinen Einsatzfall an-
gepasste maRgeschneiderte Eigenschaften aufweist.

Aufgabenstellung

[0007] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,
ein Verfahren zur Herstellung von aus Blechen vor-
gebbarer Werkstoffglten gebildeten Bauteilen bereit-
zustellen, mit dem Formbauteile erzeugt werden kon-
nen, die Bereiche unterschiedlicher Festigkeiten auf-
weisen. Dabei sind die Bereiche unterschiedlicher
Festigkeiten der Bauteile so zu positionieren und
auszuwahlen, dass die Bauteile optimal an ihre in der
jeweiligen Einbausituation zu Ubernehmenden Auf-
gaben angepaldt sind.

[0008] Diese Aufgabe wird geldst durch ein Verfah-
ren zur Herstellung von Bauteilen, insbesondere zum
Einsatz in Fahrzeugen, indem mindestens ein Blech
auf Basis eines borlegierten Vergutungs- oder Ein-
satzstahles mit mindestens einem Blech etwa glei-
cher Werkstoffgite oder aus einem anderen Stahl-
werkstoff verbunden und der Materialverbund min-
destens einem Umformvorgang unterworfen wird,
wobei zumindest das borlegierte Blech warmumge-
formt und bei geschlossenen Formwerkzeughalften
einer in situ Presshartung unterzogen wird.

[0009] Unterin situ Presshartung versteht der Fach-
mann, dass das umgeformte Bauteil bei geschlosse-
nen Formwerkzeughalften zumindest im Bereich ei-
nes der borlegierten Bleche in entsprechender Weise
abgekuhlt wird. Zumindest die damit in Wirkverbin-
dung stehende Formwerkzeughalfte ist hierbei, ins-
besondere flissigkeitsgekihlt, vorgesehen, so dass
in Abhangigkeit der Abkuhlgeschwindigkeit unter-
schiedliche Gefiigestrukturen im fertigen Bauteil ge-
zielt eingestellt werden kénnen.

[0010] Vorteilhafte Weiterbildungen des erfindungs-
gemalen Verfahrens sind den zugehorigen, verfah-
rensgemafien Unteranspriichen zu entnehmen.
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[0011] Die Aufgabe wird auch geldst durch ein Ka-
rosseriebauteil fur ein Fahrzeug, gebildet durch
Warmpressformen eines aus mindestens zwei fest
miteinander verbundenen Blechen bestehenden Ma-
terialverbundes, wobei mindestens ein Blech aus ei-
nem borlegierten Verglitungs- oder Einsatzstahl und
mindestens ein weiteres Blech aus einem etwa
gleichwertigen oder anderen Stahlwerkstoff besteht
und mindestens ein aus dem borlegierten Vergi-
tungs- oder Einsatzstahl gebildeter Bauteilbereich
durch in situ Presshartung gehartet ist.

[0012] Vorteilhafte Weiterbildungen des erfindungs-
gemalen Karosseriebauteils sind den zugehorigen
gegenstandlichen Unteranspriichen zu entnehmen.

[0013] In seiner einfachsten Form beinhaltet der Er-
findungsgegenstand zwei Bleche etwa gleichartiger
oder unterschiedlicher Werkstoffguten, beispielweise
zwei borlegierte Vergltungsstahle oder einem borle-
gierten Vergltungsstahl in Verbindung mit einem Du-
alphasen-Stahl oder einem borlegierten Vergltungs-
stahl und einem TRIP-Stahl, die durch Schweillen
und/oder Loéten miteinander verbunden werden, ehe
der Umformvorgang durchgefiihrt wird.

[0014] Zur Vermeidung von Verzunderung kommen
vorteilhafterweise beschichtete Bleche zum Einsatz.
Bedarfsweise konnen zwischen den Blechen zumin-
dest bereichsweise Lotfolien eingebracht werden. Im
Verlauf der Warmumformung schmilzt das Lot, wobei
eine nahezu vollstandig Kohasion der Bauteile bei
gleichzeitiger Verringerung von Korrosion und Ver-
besserung des Gerduschverhaltens herbeigefuhrt
werden kann.

[0015] Ein borlegierter Vergitungs- bzw. Einsatz-
stahl wird vorteilhafter Weise schweildtechnisch, z.B.
durch Laserschweifen, mit einem Dualphasen- oder
einem TRIP-Stahl verbunden. So kann beispielswei-
se ein aus dem borlegierten Vergiitungs- oder Ein-
satzstahl gebildetes Blech durch Punktschweilen,
insbesondere Laser-Punktschweil’en, mit dem aus
einem Dualphasen- oder TRIP-Stahl bestehenden
Blech verbunden werden.

[0016] Weitere Alternativen sind darin zu sehen,
Bleche unterschiedlicher Werkstoffguten neben-,
Uber- oder hintereinander zu legen, selbige durch
Schweillen oder Léten miteinander zumindest partiell
zu verbinden und den entsprechenden Umformvor-
gang auszufiuhren, wobei lediglich das oder die bor-
legierte(n) Blech(e) der unter Temperatureinwirkung
stattfindenden in situ Presshartung unterzogen wird
bzw. werden.

[0017] Durch gezielte Auswahl und Anordnung von
Blechen etwa gleicher oder unterschiedlicher Werk-
stoffgliten, von denen zumindest das bzw. die borle-
gierten Bleche einer Presshartung unterzogen wur-
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den, kénnen nun am fertigen Bauteil gezielte Festig-
keits-/Steifigkeitseigenschaften eingestellt werden.
Vorteilhafter Weise kénnen nun auch Bleche geringe-
rer Materialdicken eingesetzt werden, so dass ge-
genlber dem Stand der Technik ein reduziertes Bau-
teilgewicht herbeigefuhrt werden kann.

[0018] Der Erfindungsgegenstand ist vorteilhafter
Weise im Karosseriebereich eines Fahrzeuges ein-
setzbar, wobei hier beispielsweise Tailored Blanks,
die aus Blechzuschnitten unterschiedlicher Werk-
stoffglitern und Materialdicken gebildet sein kénnen,
den umzuformenden Materialverbund bilden. Diese
geschweildten Platinen versetzen einen Konstrukteur
in die Lage, spezielle Werkstoffeigenschaften und
Blechdicken entsprechend der lokalen Bauteilbean-
spruchungen so einzusetzen, dass sie zur Verbesse-
rung des Struktur- und Crashverhaltens beitragen.
Hier kann beispielsweise an Stellen mit hoher Belas-
tung lokal Material mit deutlich hdheren Festigkeiten
und an den Ubrigen Stellen Material mit geringeren
Festigkeiten eingesetzt werden. Verstarkungen ent-
fallen in der Regel, so dass die Teilezahl verringert
und das Gewicht reduziert werden kann.

[0019] Einem weiteren Gedanken der Erfindung ge-
mafR kommen folgende Werkstoffe zum Einsatz:
— borlegierter Stahl 22MnB5, insbesondere mit (in
Masse-%) C 0,22%, Mn 1,2%, Si 0,25%, Cr 0,2%,
B 0,003%,
— TRIP 700, insbesondere mit (in Masse-%) C
0,1%, Mn 1,6%, Si 1,6%,
— DP 780, insbesondere mit (in Masse-%) C
0,15%, Mn 1,9%, Si 0,2%, Cr 0,2%.

[0020] Die Angaben beinhalten Mittelwerte, die
auch innerhalb der den jeweiligen Werkstoff definie-
renden Analyse modifiziert werden kénnen. Ein Dual-
phasenstahl ist ein Stahl mit ferritischer Matrix, in die
Bainit- oder Martensit-Inseln eingelagert sind.

[0021] TRIP ist die Abklrzung fir Transformation
Induced Plasticity (Umwandlungsinduzierte Plastizi-
tat). Als Weiterentwicklung der Dualphasenstahle
zahlen die TRIP-Stahle zu den hochfesten kalt um-
formbaren Sorten. Hierbei handelt es sich um Stahle,
deren Festigkeit erst wahrend der Umformung voll-
standig erreicht wird. Das beruht auf dem im ferritisch
bainitischen Gefiige vorliegenden metastabilen Re-
staustenit, das erst unter Einwirkung einer duf3eren
Spannung in Martensit umgewandelt wird. Dabei
werden sowohl die Festigkeit (Streckgrenze und Zug-
festigkeit) als auch die Duktilitat des Stahls erhoht.

[0022] Untersuchungen haben gezeigt, dass der
Werkstoff 22MnB5 zur Klasse der ultrahochfesten
Stahle mit einer Festigkeit von 1200 Mpa und mehr
zahlt.

[0023] Die Kombination eines borlegierten Vergu-
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tungs- oder Einsatzstahles, vorzugsweise 22MnB5,
in Verbindung mit einem Dualphasen- oder einem
TRIP-Stahl, in Zusammenwirken mit der zumindest
partiellen Presshartung des borlegierten Vergitungs-
oder Einsatzstahles ergibt die den Erfindungsgegen-
stand pragenden lokal hohem Bauteil- Festigkeits-
werte, wobei zur Gewichtsreduzierung verhaltnisma-
Rig dunne Bleche (< 2 mm) eingesetzt werden kon-
nen.

[0024] Das im Stand der Technik beschriebene Ver-
fahren der Presshartung (in situ) erfolgt dergestalt,
dass beispielsweise ein Stahlblech in einem vorgeb-
baren Temperaturbereich (700-1000°C) erwarmt in
eine, Formwerkzeughélften beinhaltende, Presse
oder dergleichen Umformeinrichtung, eingebracht
wird. Der Materialverbund wird unter der gewilinsch-
ten Formanderung zwischen den Formwerkzeughalf-
ten gepresst. Die Formwerkzeughalften sind hierbei
von innen gekihlt, so dass das Bauteil bei geschlos-
senen Formwerkzeughalften abgeschreckt und ge-
hartet werden kann. In Abhangigkeit von der Anfang-
stemperatur, der Formgebung sowie der Abkuihlge-
schwindigkeit kdnnen unterschiedliche Gefligestruk-
turen erzeugt werden.

[0025] Erfindungsgemal soll hierbei lediglich das
oder die borlegierte(n) Blech(e) einer in situ Press-
hartung unterzogen werden.

[0026] Mit dem erfindungsgemalen Verfahren kon-
nen eine Vielzahl unterschiedlicher Bauteile erzeugt
werden, die vorteilhafterweise im Fahrzeugbau ein-
gesetzt werden kénnen. Hier denkt der Fachmann
sowohl an tragende als auch nicht tragende Bauteile,
wie beispielsweise Turrahmen, Bodenteile, Langstra-
ger und Saulen, wie insbesondere A- oder B-Saulen.

[0027] Der Erfindungsgegenstand ist anhand eines
Ausfuhrungsbeispieles in der Zeichnung dargestellt
und wird wie folgt beschrieben. Es zeigen:

[0028] Fig. 1 Prinzipskizze von miteinander in Wirk-
verbindung stehenden Blechen unterschiedlicher
Werkstoffguten;

[0029] Fig. 2/Fig. 2a Prinzipskizze eines Umform-
vorganges zweier miteinander in Wirkverbindung ste-
hender Bleche;

[0030] Fig. 3 Prinzipskizze hintereinander liegender
Bleche unterschiedlicher Werkstoffgite, die durch
Schweil3en miteinander verbunden, jedoch noch um-
zuformen sind;

[0031] Eia. 4 Prinzipskizze zweier Ubereinander lie-
gender Bleche unterschiedlicher Werkstoffgute, die
noch umzuformen sind;

[0032] FEiq.5 Prinzipskizze eines noch nicht umge-
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formten Blech-Grundkdrpers, der mit einem Blech
anderer Werkstoffglite durch Schweillen verbunden
ist.

Ausfihrungsbeispiel

[0033] Fig.1 zeigt verschiedene Ausflihrungsbei-
spiele A bis F, wobei beschichtete Bleche 1, 2, 3 un-
terschiedlicher Werkstoffgite und Dicke vorgesehen
sind, die durch Schweillen miteinander verbunden
wurden. Unterschiedliche Querschnittsformen von
Schweillnahten 4 sind dargestellt, auf die an dieser
Stelle jedoch nicht naher eingegangen wird. Die
Schweillnahte 4 werden in diesem Beispiel durch La-
serstrahlschweil’en erzeugt. Das mittlere Blech 2 ist
dinner ausgebildet als die dufieren Bleche 1, 3. In
der Vertiefung werden Blechsticke 5 eingebracht,
die ebenfalls tUber unterschiedlichste Schweillkontu-
ren 6 mit dem Blech 2, respektive den Blechen 1
und/oder 3, verbunden sind. Die Bleche 1, 2, 3 beste-
hen in diesem Beispiel aus einem bonlegierten Ver-
gutungsstahl. Das Einlageblech 5 hat in Abhangigkeit
vom aufnehmenden Blech 2 eine andersartige Werk-
stoffgute, und wird in diesem Beispiel durch einen
Dualphasenstahl gebildet. Eine weitere Alternative
kdnnte darin bestehen, die Bleche 1-3 als TRIP-Stahl
auszubilden und das Einlageblech 5 auf Basis eines
bonlegierten Vengltungs- oder Einsatzstahles vorzu-
sehen. Ebenfalls denkbar ist die Variante, alle Bleche
1-3 und 5 aus einem borlegierten Vergitungs- oder
Einsatzstahl herzustellen. Der Fachmann wird in Ab-
hangigkeit vom Anwendungsfall die geeignete Mate-
rialauswahl treffen. Je nach Ausgestaltung des spa-
teren Bauteiles sind eine Reihe von Variationsmog-
lichkeiten gegeben, die vom allgemeinen Erfindungs-
gedanken mit umfasst sind.

[0034] Fia. 2/Fig. 2a zeigt als Prinzipskizze den Ab-
lauf eines mdglichen Herstellverfahnens fir ein Bau-
teil. Zum Einsatz gelangt ein vorgeformtes beschich-
tetes Blech 7, das mit einem ebenfalls beschichteten
ebenen Blech 8 Uber Schweiflnahte 9 verbunden ist.
In diesem Beispiel soll das vorgeformte Blech 7 aus
dem Werkstoff DP 780 mit einer Blechstarke von 1,76
mm bestehen. Das plane Blech 8 wird gebildet aus
dem Werkstoff 22MnB5 mit einer Blechdicke von 1
mm. Zwischen den Blechen 7, 8 ist partiell eine L6t-
folie 9' vorgesehen. Dieser Materialverbund 10 wird
nun auf eine Temperatur zwischen 800 und 900°C er-
warmt. Vorteilhafter Weise wird hierbei die jeweilige
Austenitisierungstemperatur (abhangig von der je-
weiligen Werkstoffgute) eingestellt. Zwischen zwei
Formwerkzeughalften 11, 12 einer nur angedeuteten
Presse 10" wird der erwadrmte Materialverbund 10
eingebracht und durch Umformung in die dargestellte
Form gebracht. Im Anschluss an die Umformung wird
der Materialverbund 10 unter Verbleiben in der Pres-
se 10", respektive den Formwerkzeughalften 11, 12,
einer Presshartung durch Schnellkihlung unterzo-
gen. Im unteren rechten Bild ist das fertig ausgehar-
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tete Werkstuck, in diesem Beispiel eine B-Saule fur
eine Fahrzeugkarosserie, dargestellt, die hervorra-
gende mechanische Eigenschaften aufweist. Im An-
schluss an die Aushartung weist der Werkstoff
22MnBS5 eine vollstandig martensitische Struktur auf.
Der Werkstoff DP 780 beinhaltet eine Martensit + Bai-
nit-Struktur, wahrend bei Verwendung des Werkstof-
fes TRIP 700 anstelle von DP 780 selbiger Ferrite
und Bainitkérner mit Ausfallungen in den Grenz-
schichten aufweisen wirde.

[0035] Zur Einstellung der hervorragenden Festig-
keitswerte des borlegierten Vergltungs- oder Ein-
satzstahles ist es ausreichend, lediglich diejenigen
Bereiche der Formwerkzeughélfte 12 zu kihlen, die
mit dem zugehdrigen borlegierten Blech 8 in Wirkver-
bindung steht, so dass eine in situ Presshartung des
umgeformten Bleches 8 erfolgt.

[0036] Die Fig. 3 bis Fig. 5 zeigen weitere mogliche
Anwendungsgebiete als Prinzipskizze:

[0037] Fig. 3 zeigt in der Draufsicht drei nebenein-
ander liegende Bleche 13, 14, 15 unterschiedlichster
Formen, wobei die Bleche 13 und 15 in diesem Bei-
spiel aus TRIP 700 und das Blech 14 aus 22MnB5
bestehen sollen. Die lasergeschweil3ten Nahte 16 er-
strecken sich jeweils Uber die Breite der Bleche 13
bis 15.

[0038] Fig. 4 zeigt in der Seitenansicht zwei iberei-
nander liegende Bleche 17, 18, die in ihren Randbe-
reichen mit Létnahten 19 versehen sind. Das Blech
17 soll hierbei aus DP 780 und das Blech 18 aus
22MnB5 bestehen.

[0039] Fig. 5 zeigt eine weitere Variante eines ebe-
nen Materialverbundes vor der Umformung, namlich
ein einen Grundkdrper bildendes Blech 20, beispiels-
weise aus TRIP 700, auf welches zur lokalen Verstar-
kung eine Blechauflage 21 aus 22MnB5 aufgebracht
ist. Uber Punktschweiungen 22 ist das Blech 21 mit
dem Grundkérper 22 verbunden. Derartige Halbzeu-
ge sind in der Fachwelt auch als Patchwork-Blanks
bekannt.

Bezugszeichenliste

dickeres Blech
dunneres Blech
dickeres Blech
Schweillnaht
Einlageblech
Schweilkontur
vorgeformtes Blech
planes Blech
Schweillnaht

9' Lotfolie

10 Materialverbund
10’ Presse
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1 Formwerkzeughalfte
12 Formwerkzeughalfte
13 Blech
14 Blech
15 Blech
16 Schweillnaht
17 Blech
18 Blech
19 Lotnaht
20 Blech

21 Blechauflage
22 Punktschweiltung

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Bauteilen, ins-
besondere zum Einsatz in Fahrzeugen, indem min-
destens ein Blech (5, 8, 14, 18, 21) auf Basis eines
borlegierten Vergiitungs- oder Einsatzstahles mit
mindestens einem Blech (1, 2, 3, 7, 13, 15, 17, 20)
etwa gleicher Werkstoffgiite oder aus einem anderen
Stahlwerkstoff verbunden und der Materialverbund
(10) mindestens einem Umformvorgang unterworfen
wird, wobei zumindest das borlegierte Blech (5, 8, 14,
18, 21) warmumgeformt und bei geschlossenen
Formwerkzeughalften (11, 12) einer in situ Presshéar-
tung unterzogen wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der gesamte Materialverbund (10)
warm umgeformt und lediglich das borlegierte Blech
(5, 8, 14, 18, 21) der Presshartung unterzogen wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass zur Erzeugung des Material-
verbundes (10) mehrere Bleche (1, 2, 3, 7, 8, 13, 14,
15, 17, 18, 20, 21) gleicher oder unterschiedlicher
Werkstoffgiten und gegebenenfalls unterschiedli-
cher Dicke hinter- oder nebeneinander gelegt sowie
durch Schweillen und/oder Léten miteinander ver-
bunden werden.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass zur Erzeugung des
Materialverbundes (10) auf mindestens ein Blech (2,
17, 20) einer ersten Werkstoffgute, insbesondere aus
dem borlegierten Vergitungs- oder Einsatzstahl,
mindestens ein weiteres Blech (5, 18, 21) einer. zwei-
ten Werkstoffgute, insbesondere einem Dualphasen-
oder TRIP-Stahl, aufgelegt und durch Schweil3en
und/oder Léten mit dem ersten Blech (2, 17, 20) ver-
bunden wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die Bleche (1, 2, 3, 5,
7, 8,13, 14, 15, 20, 21) durch Laserschweil3en (4, 6,
16, 22) miteinander verbunden werden.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass die Bleche (1, 2, 3, 5,
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7, 8, 13, 14, 15, 17, 18, 20, 21) durch Laserpunkt-
schweilten (22) miteinander verbunden werden.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass im Bereich eines mit
mindestens einer Vertiefung oder geringerer Materi-
aldicke vorgesehenen Bleches (2, 17) mindestens
ein weiteres Blech (5, 18) auf- bzw. eingelegt und
durch SchweilRen oder Léten mit dem Blech (2, 17)
verbunden wird.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass als borlegierter Stahl
der Werkstoff 22MnB5, insbesondere mit (in Mas-
se-%) C 0,22%, Mn 1,2%, Si 0,25%, Cr 0,2%, B
0,003%, eingesetzt wird.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass als Dualphasen-Stahl
der Werkstoff DP 780, insbesondere mit (in Mas-
se-%) C 0,15%, Mn 1,9%, Si 0,2%, Cr 0,2%, einge-
setzt wird.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass als TRIP-Stahl der
Werkstoff TRIP 700, insbesondere mit (in Masse-%)
C 0,1%, Mn 1,6%, Si 1,6%, eingesetzt wird.

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
10, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest Teile
der Bleche (1, 2, 3, 5,7, 8,13, 14, 15, 17, 18, 20, 21)
zur Vermeidung von Verzunderungen vor der War-
mumformung mit einer Beschichtung versehen wer-
den.

12. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis
11, dadurch gekennzeichnet, dass eine metallische
Beschichtung, insbesondere auf Al-Basis, auf der
Blechoberflache aufgebracht wird.

13. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis
12, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest be-
reichsweise zwischen den Blechen (1, 3, 5, 7, 8, 13,
14, 15, 17, 18, 20, 21) Lotfolien (9') eingebracht wer-
den.

14. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis
13, dadurch gekennzeichnet, dass der Materialver-
bund (10) zu Karosseriebauteilen fir Kraftfahrzeuge
umgeformt wird.

15. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis
14, dadurch gekennzeichnet, dass der Materialver-
bund (10) zu tragenden Karosseriebauteilen umge-
formt wird.

16. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis
15, dadurch gekennzeichnet, dass der Materialver-
bund (10) zu A- oder B-Saulen umgeformt wird.
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17. Karosseriebauteil fur ein Fahrzeug, gebildet
durch Warmpressformen eines aus mindestens zwei
fest miteinander verbundenen Blechen (1-3, 5,
13-15, 17, 18, 20, 21) bestehenden Materialverbun-
des (10), wobei mindestens ein Blech (5, 8, 14, 18,
21) aus einem borlegierten Vergltungs- oder Ein-
satzstahl und mindestens ein weiteres Blech (1-3, 7,
13,15, 17, 20) aus einem etwa gleichartigen oder an-
deren Stahlwerkstoff besteht und mindestens ein aus
dem borlegierten Vergiitungs- oder Einsatzstahl ge-
bildeter Bauteilbereich durch in situ Presshartung ge-
hartet ist.

18. Karosseriebauteil nach Anspruch 17, da-
durch gekennzeichnet, dass der Materialverbund
(10) durch Tailored Blanks gebildet ist.

19. Karosseriebauteil nach Anspruch 17 oder 18,
dadurch gekennzeichnet, dass der Materialverbund
(10) durch ein tragendes Bauteil, insbesondere als A-
oder B-Saule, gebildet ist.

20. Karosseriebauteil nach einem der Anspriiche
17 bis 19, dadurch gekennzeichnet, dass das min-
destens eine aus borlegiertem Vergitungs- oder Ein-
satzstahl gebildete Blech (5, 8, 14, 18, 21) aus dem
Werkstoff 22MnB5 besteht.

21. Karosseriebauteil nach einem der Anspriiche
17 bis 20, dadurch gekennzeichnet, dass das min-
destens eine aus einem Dualphasen-Stahl gebildete
Blech (1-3, 13, 15, 17, 20), insbesondere aus dem
Werkstoff DP 780 besteht.

22. Karosseriebauteil nach einem der Anspriiche
17 bis 21, dadurch gekennzeichnet, dass das min-
destens eine aus einem TRIP-Stahl gebildete Blech
(1-3, 13, 15, 17, 20), insbesondere aus dem Werk-
stoff TRIP 700 besteht.

23. Karosseriebauteil nach einem der Anspriiche
17 bis 22, dadurch gekennzeichnet, dass die neben-
oder Ubereinander angeordneten Bleche (1-3, 5, 7,
8,13-15,17, 18, 20, 21) unterschiedlicher Werkstoff-
gute durch SchweiRen oder Léten zumindest partiell
miteinander verbunden sind.

24. Karosseriebauteil nach einem der Anspriiche
17 bis 23, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen
einzelnen Blechen (1-3, 7, 8, 13-15, 17, 18, 20, 21)
zumindest bereichsweise Lotfolien (9') vorgesehen
sind.

25. Karosseriebauteil nach einem der Anspriiche
17 bis 24, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest
das borlegierte Blech (5, 8, 14, 18, 21) mit einer me-
tallischen Beschichtung, insbesondere auf Basis von
Aluminium, versehen ist.

Es folgen 2 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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