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VERFAHREN ZUM STOFFSCHLUSSIGEN FUGEN

Die Erfindung betrifft ein  Verfahren zum
stoffschlissigen Flgen von zwei einen
unterschiedlichen  Schmelzpunkt  aufweisenden
Blechen (1 und 2), von denen das eine Endblech (1)
einen Leichtmetallwerkstoff, insbesondere
Aluminiumwerkstoff, und das andere
Anschlussblech  (2) einen Eisen- und/oder
Titanwerkstoff aufweist, wobei auf wenigstens einer
der geneigt zueinander verlaufenden StoBflachen
(3", 3") der StoBkante (3) des Anschlussblechs (2)
wenigstens  teilweise eine Beschichtung (9)
vorzugsweise auf einer Zink- oder Aluminiumbasis
vorgesehen ist, bei welchem Verfahren beide Bleche
(1 und 2) aneinanderstoBend unter Verwendung
eines Zusatzwerkstoffs (5) auf Leichtmetallbasis,
insbesondere auf Aluminiumbasis, entlang deren
gemeinsamen StoBstelle schweiBgeldtet gefugt
werden. Um vorteilhafte Verfahrensbedingungen zu
schaffen, wird vorgeschlagen, dass vor dem Flgen
an der StoBkante (4) des Endblechs (1) eine
Ausnehmung (10) zur Aufnahme zumindest eines
Teils der beschichteten StoBkante (3) des
Anschlussblechs (2) eingebracht wird, wobei beim
Flgen wenigstens teilweise Uber eine, die
Beschichtung 9) des Anschlussblechteils
Uberdeckende Ausnehmungsflanke (11 bzw. 12) der
Ausnehmung (10) schweiBgelétet wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum stoffschlissigen Fligen von zwei einen
unterschiedlichen Schmelzpunkt aufweisenden Blechen, von denen das eine Endblech einen
Leichtmetallwerkstoff, insbesondere Aluminiumwerkstoff, und das andere Anschlussblech einen
Eisen- und/oder Titanwerkstoff aufweist, wobei auf wenigstens einer der geneigt zueinander
verlaufenden StoBflachen der StoBkante des Anschlussblechs wenigstens teilweise eine Be-
schichtung vorzugsweise auf einer Zink- oder Aluminiumbasis vorgesehen ist, bei welchem
Verfahren beide Bleche aneinanderstoBend unter Verwendung eines Zusatzwerkstoffs auf
Aluminiumbasis entlang deren gemeinsamen StoBstelle schweiBgeldtet gefligt werden.

[0002] Um Stahl- und Aluminiumbleche miteinander stoffschliissig fligen zu kénnen, ist es aus
dem Stand der Technik bekannt (WO2004030856A1 und WO2006012659A1), an einer abge-
flachten StoBkante des Stahlblechs eine Beschichtung vorzusehen, um damit das durch ein
SchweiB-Lotverfahren geschmolzene Aluminium (ber eine erhdhte Anbindungslange am Stahl-
blech auftragen zu kénnen. Bei bekannten SchweiB-Létverfahren, bei denen das Aluminium
aufgeschmolzen und sich stahlseitig eine Létverbindung ausbildet, wird die abgeflachte StoB-
kante des Stahlblechs an eine stumpfe StoBkante des Aluminiumblechs angestoBen, wonach
dann unter Verwendung eines Zusatzwerkstoffs beide Bleche miteinander schweiBgelbtet ge-
figt werden. Entscheidend fir die Qualitédt der Naht sowie die Prozesssicherheit des SchweiB-
Létverfahrens hat sich nun die Anbindungslange, die Beschichtung der StoBkante sowie in
diesem Zusammenhang die Temperatur des bzw. der Warmeeintrag in den Filgebereich her-
ausgestellt. So soll auf der einen Seite die Anbindungslange lang sein, um der Naht bzw. der
Verbindung hohe Belastungen zumuten zu kdnnen, was vergleichsweise hohe Temperaturen
fir einen breiten Flgebereich fordert, auf der anderen Seite soll aber die Temperatur im Flige-
bereich niedrig sein, um damit dem Wachstum des Phasensaums aus Metallmischverbindun-
gen entgegenzuwirken, um damit nicht eine verminderte Festigkeit in Kauf nehmen zu miissen.
Diese gegeneinander wirkenden Kriterien fihren daher meist zu einen Kompromiss zwischen
Prozesssicherheit und Festigkeit, wodurch meist hohe Festigkeiten nicht erreicht werden kén-
nen, insbesondere wenn dinne Bleche verarbeitet werden sollen, bei denen besonders auf die
Temperatur im Fligebereich geachtet werden muss.

[0003] AuBerdem sind aus dem Stand der Technik (EP0288884B1) verschiedenste Nut-und
Federprofilierungen bekannt, die zwischen zwei Blechen unterschiedlicher Materialien vorgese-
hen werden kdnnen. Die Nuten dienen dazu, die Bleche einfach zueinander zentrieren zu kén-
nen bzw. im Bereich der SchweiBnaht keine wesentliche Biegung der aneinander stoBenden
Bleche in Kauf nehmen zu missen, wenn mit einem LaserschweiBgerat eine stoffschliissige
Verbindung geschaffen werden soll. Eine Lehre zu einem SchweiB-Létverfahren zum Fligen
von Stahl- und Aluminiumblechen bzw. eine Verbesserung solch einer schwer herzustellenden
Verbindung zwischen diesen Blechen kann der EP0288884B1 nicht enthnommen werden.

[0004] Weitere SchweiBverbindungen an metallischen Mischverbindungen sind aus der
WO2009/084136A1, US2010/0001133A1, EP0923145A2 und DE4240822C2 bekannt.

[0005] Es ist daher die Aufgabe der Erfindung, ausgehend vom eingangs geschilderten Stand
der Technik ein SchweiB-Loétverfahren zu schaffen, mit dem auf einfache Weise eine hohe
Prozesssicherheit samt hoher Verbindungsfestigkeit erreicht werden kann. AuBerdem soll das
Verfahren schnell eine stoffschliissige Verbindung schaffen kénnen.

[0006] Die Erfindung I6st die gestellte Aufgabe dadurch, dass vor dem Fligen an der StoBkante
des Endblechs eine Ausnehmung zur Aufnahme zumindest eines Teils der beschichteten StoB-
kante des Anschlussblechs eingebracht wird, wobei beim Flgen wenigstens teilweise Uber
eine, die Beschichtung des Anschlussblechteils Uberdeckende Ausnehmungsflanke der Aus-
nehmung schweiBgelbtet wird.

[0007] Wird vor dem Fligen an der StoBkante des Endblechs eine Ausnehmung zur Aufnahme
zumindest eines Teils der beschichteten StoBkante des Anschlussblechs eingebracht, wobei
beim Flgen wenigstens teilweise Uber eine, die Beschichtung des Anschlussblechteils tGberde-
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ckende Ausnehmungsflanke der Ausnehmung schweiBgelétet wird, dann kann damit nicht nur
eine aus dem Stand der Technik einfache Positionierung der Bleche zueinander ermdglicht
werden, sondern es kann damit auch die Festigkeit einer SchweiB-Létverbindung zwischen den
Blechen besonders verbessert werden. Dieser Vorteil erschlieBt sich ndmlich nicht nur durch
das Ineinandergreifen der Bleche sondern insbesondere durch den Schutz der Beschichtung
des Anschlussblechs wahrend des Fugens, weil diese Beschichtung durch die Ausnehmungs-
flanke Uberdeckt und damit vor dem Lichtbogen des Brenners geschitzt werden kann. Bei-
spielsweise kann so ein Verdampfen der Beschichtung erschwert werden, so dass der Fugebe-
reich eine hohe Prozesssicherheit -trotz vergleichsweise langer Anbindungslange zwischen den
Blechen- aufweist. Selbst hohe SchweiB-Létgeschwindigkeiten kénnen daher erméglicht wer-
den, weil die Beschichtung vor Schaden, beispielsweise durch den Warmeeintrag oder durch
Plasma-Wechselwirkungen des SchweiBBbogens des Brenners, geschiitzt werden kann. Insbe-
sondere aber hat sich dieses ,Ineinandergreifen" der Bleche als vorteilhaft hinsichtlich der Re-
duktion des Phasensaums herausgestellt. Es kann némlich durch diese Anordnung auch die
Temperatur im Figebereich aufgrund eines verbesserten Wéarmelbergangs zwischen den
Blechen vermindert werden, was selbst bei diinnen Blechen vergleichsweise hohe Nahtfestig-
keiten erméglichen kann. Das erfindungsgemaBe Verfahren ist daher nicht nur schnell und
prozesssicher sondern vielseitig anwendbar und kann gleichzeitig hohe Verbindungsfestigkeiten
schaffen sowie gewahrleisten, auch wenn beispielsweise Stahlbleche und Aluminiumbleche
bzw. Bleche mit einer Aluminiumlegierung fest verbunden werden sollen. Im Allgemeinen wird
erwahnt, dass eine derartige Ausnehmung in ein Blech beispielsweise eingefrast, eingeschnit-
ten eingepresst oder auch eingebrannt werden kann. V-férmige, u-férmige, halbkreisférmige
und dergleichen ausgestaltete Ausnehmungen sind denkbar. Des Weiteren sind auch Beschich-
tungen in Form von Folien am Anschlussblech vorstellbar.

[0008] Wird im Endblech eine Ausnehmung derart eingebracht, dass deren beiden Ausneh-
mungsflanken beim Figen teilweise beide StoBflachen der StoBkante des Anschlussblechs
Uberdecken, dann kann die Beschichtung auf beiden StoBkantenseiten auf einfache Weise
gegeniber einem Verdampfen beim Flgen geschiitzt werden. AuBerdem kdnnen beide Aus-
nehmungsflanken fir eine erhéhte Anbindungslange sorgen, zumal vermindert Lotmaterial beim
Figen in den Flgebereich eingebracht werden muss.

[0009] Das einzubringende Lotmaterial kann noch weiter vermindert werden, wenn die Aus-
nehmung in die StoBkante des Endblechs eingepresst wird, weil dadurch der Leichtmetallwerk-
stoff, insbesondere Aluminiumwerkstoff, im Flgebereich nicht massenverringert wird, wie dies
beispielsweise von Frasverfahren bekannt ist. AuBerdem kann bei diesem Verfahren ein Anfall
von Spanen vermieden und damit auch eine Nacharbeitung der Ausnehmung entfallen.

[0010] Vorteilhafte Verfahrensbedingungen kénnen sich ergeben, wenn die StoBkante des
Endblechs fiir die beiden Ausnehmungsflanken eingeschlitzt und von diesen Ausnehmungs-
flanken wenigstens eine fir die Ausnehmung aufgebogen wird. Solch ein Aufbiegen kann bei-
spielsweise nach einem Schneideverfahren durchgefiihrt werden. Neben dem dass der Leicht-
metallwerkstoff im Fugebereich nicht massenverringert wird, kann sich dadurch auch eine we-
nigstens teilweise elastische Aufnahme ergeben, die einer Kontur der StoBkante des An-
schlussblechs folgen kann. Dadurch kann beispielsweise ein besonders anliegender Ubergang
zwischen den Blechen geschaffen werden, was zu vorteilhaften Verfahrensbedingungen flihren
kann.

[0011] Wird die StoBkante des Anschlussblechs in die Ausnehmung eingepresst, um diese
Ausnehmung wenigstens teilweise aufzuweiten, dann kénnen vereinfachte Verfahrensbedin-
gungen zur Formgebung der Ausnehmung geschaffen werden, weil beispielsweise auf die
Ausgestaltung der StoBkante des Anschlussblechs nicht besonders geachtet werden muss. Der
Form der StoBkante entsprechend kann ndmlich eine Angleichung der Ausnehmung stattfinden,
so dass selbst Fertigungstoleranzen auf einfache Weise die Verbindung und auch die Prozess-
sicherheit nicht wesentlich beeinflussen kénnen. Die Ausnehmung wird sich namlich stets an-
liegend an das Anschlussblech ausformen, so dass stets und auch auf einfache Weise ein
besonderer Nahtiibergang sichergestellt werden kann.
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[0012] Wird in eine StoBflache des Anschlussblechs ein wellenférmiger Verlauf eingebracht,
dann kann die durch das SchweiBlétverfahren erreichbare Festigkeit noch weiter erhdéht wer-
den, weil neben einer verlangerten Anbindungslédnge auch unterschiedliche Anlagewinkel ent-
stehen kénnen.

[0013] Konstante Verfahrensbedingungen kénnen erreicht werden, wenn zum Fligen die anei-
nanderstoBenden Bleche in kiihlbare und voneinander beabstandete Spannbacken einge-
spannt werden. Insbesondere durch eine Kiihlung der Spannbacken kann wahrend des Flgens
die Temperatur der Spannbacken konstant gehalten werden, so dass mit verminderten Parame-
teranderungen beim SchweiBléten gerechnet werden kann.

[0014] Vorteilhafte Verfahrensbedingungen ergeben sich, wenn (ber beide Ausnehmungsflan-
ken gleichzeitig zur Schaffung eines gemeinsamen Fligebereichs schweiBgelétet wird. Damit
kdnnen nicht nur gleiche SchweiBparameter auf beiden Flankenseiten eingestellt werden,
wodurch eine vergleichsweise symmetrische Ausgestaltung der Nahtgeometrie ermdglicht
werden kann, sondern es kann auch die Temperatur im Flgebereich fir erhdhte Festigkeiten
vermindert werden. Der beidseitige Warmeeintrag auf die StoBstelle kann namlich gegeniiber
einem einseitigen Warmeeintrag fir eine verminderte Verlustwérme im Flgebereich sorgen, so
dass insgesamt trotz gleicher Prozessbedingungen mit einem verminderten Phasensaum ge-
rechnet werden kann, wodurch sich die Erfindung besonders auszeichnet. Hinzu kommt, dass
auf Grundlage einer verminderten Temperatur im Flgebereich auch vergleichsweise diinne
Bleche miteinander verbindbar werden kdnnen.

[0015] Im Allgemeinen wird erwahnt, dass das Aluminiumblech aus verschiedensten Alumini-
umlegierungen gefertigt sein kann. Als vorteilhaft zeigte sich die Verwendung der 5xxx, 6xxx
und 7xxx Legierungsreihe. Das Stahlblech kann insbesondere ein TRIP (Transformation In-
duced Plasticity), TWIP- (Twinning Induced Plasticity), DP (Dualphasen) oder CP (Complex-
phasen) Stahl sein oder aus einer anderen hochfesten Legierung bestehen.

[0016] AuBerdem hat sich fiir ein SchweiB-Ldtverfahren die Verwendung eines einen Leichtme-
tallwerkstoff, insbesondere Aluminiumwerkstoff, aufweisenden Blechs herausgestellt, das eine,
aufgebogene Ausnehmungsflanken aufweisende Ausnehmung zur Aufnahme einer beschichte-
ten StoBkante eines anstoBenden Anschlussblechs aufweist. Durch solch eine Aufnahme kann
namlich nicht nur die Beschichtung geschiitzt sondern auch ein besonderer Warmedibergang
zwischen den anstoBenden Blechen ermdglicht werden, weil die Ausnehmungsflanken zumin-
dest bereichsweise ein Anliegen der Bleche gewahrleisten kénnen.

[0017] Es ist auBerdem die Aufgabe der Erfindung eine konstruktiv einfache Vorrichtung zu
schaffen, mit der besondere Verfahrensbedingungen zum Figen von Blechen erméglicht wer-
den kénnen.

[0018] Die Erfindung Iést die gestellte Aufgabe dadurch, dass die Vorrichtung zwei einen unter-
schiedlichen Schmelzpunkt aufweisende Bleche umfasst, von denen das eine Endblech einen
Leichtmetallwerkstoff, insbesondere Aluminiumwerkstoff, und das andere Anschlussblech einen
Eisen- und/oder Titanwerkstoff aufweist, wobei auf wenigstens einer der geneigt zueinander
verlaufenden StoBflachen der StoBkante des Anschlussblechs wenigstens teilweise eine Be-
schichtung vorzugsweise auf einer Zink- oder Aluminiumbasis vorgesehen ist und wobei die
StoBkante des Endblechs eine Ausnehmung aufweist, die zumindest einen Teil der beschichte-
ten StoBkante des Anschlussblechs aufnimmt, und dass wenigstens zwei je auf gegeniberlie-
genden Blechseiten angeordnete Brenner mit deren Lichtbogen auf einen gemeinsamen Flige-
bereich der StoBstelle gerichtet sind.

[0019] Sind wenigstens zwei je auf gegenliberliegenden Blechseiten angeordnete Brenner mit
deren Lichtbogen auf einen gemeinsamen Fligebereich der StoBstelle gerichtet, dann kann im
Fugebereich auf konstruktiv einfache Weise flr gleichmaBige SchweiB-Létbedingungen gesorgt
werden, wodurch eine vergleichsweise hohe Verbindungsfestigkeit erreicht werden kann.

[0020] Diese Verbindungsfestigkeit kann noch weiter erhdéht werden, wenn die Lichtbégen auf
die Ausnehmungsflanken des Endblechs gerichtet sind.
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[0021] In den Figuren ist der Erfindungsgegenstand beispielsweise anhand von mehreren
Figuren ndher dargestellt. Es zeigen

[0022] Fig. 1 eine Darstellung einer zu fligenden StoBstelle nach dem Stand der
Technik,

[0023] Fig. 2 eine Darstellung einer erfindungsgemaBen StoBstelle fir das erfin-
dungsgeméBe Verfahren zum Fligen,

[0024] Fig. 3 eine gegenlber Fig. 2 veranderte StoBstelle,

[0025] Fig. 4 eine weitere alternative Ausgestaltung der nach Fig. 2 und 3 dargestell-

ten StoBstelle,
[0026] Fig. 5a und 5b eine Vorrichtung zur Durchfihrung des erfindungsgeméafBen Verfahrens,
[0027] Fig. 6 eine schematische Schnittansicht auf eine SchweiBIétverbindung und

[0028] Fig. 7und 8  Schnittansichten auf SchweiBldtverbindungen nach zwei Ausfiihrungs-
beispielen.

[0029] Nach Fig. 1 ist das bekannte Verfahren zum stoffschllssigen Flgen von zwei im jeweili-
gen Schmelzpunkt unterschiedlichen Blechen 1 und 2 dargestellt. So weist das Endblech 1
einen Aluminiumwerkstoff bzw. eine Aluminiumlegierung und das Anschlussblech 2 einen
Stahlwerkstoff auf. Am Anschlussblech 2 ist bekanntermaBen eine abgeflachte StoBkante 3
vorgesehen, die zueinander geneigte StoBflachen 3' und 3" ausbildet, namlich v-férmig zulau-
fend. Die StoBkante 3 stéBt an das Endblech 1 an, und zwar an dessen stumpfen StoBkante 4.
Beim Flgen der aneinanderstoBenden Bleche 1 und 2 wird nun unter Verwendung eines Zu-
satzwerkstoffs 5, der in Fig. 6 nur andeutungsweise erkennbar ist, in dem die Masse im Flige-
bereich 6 nach dem SchweiB-Létverfahren erhéht ist, in diesen Fligebereich 6 eingebracht, was
von der SchweiBeinrichtung 7 erméglicht wird. Diese SchweiBeinrichtung 7 schafft nun eine
stoffschlliissige Verbindung mit Hilfe eines SchweiB-Létverfahrens zwischen den in Fig. 1 dar-
gestellten aneinanderstoBenden Blechen 1 und 2. Im Allgemeinen wird hier erwdhnt, dass die
Bleche 1, 2 verschiedensten Konturenverlauf folgend nicht zwangsweise geradlinige Kanten
aufweisen missen. Auch muss die StoBkante 3 des Anschlussblechs 2 nicht kontinuierlich
vorliegen, wobei das Endblech 1 (ber Bereiche auf seiner StoBkante 4 aufweisen kann, die
keine Ausnehmung aufweisen.

[0030] Nun hat sich herausgestellt, dass nicht nur aufgrund eines erhdhten Einbringens von
Verbindungsmaterial bzw. Zusatzwerkstoff 5 die Verbindung zwischen den Blechen 1 und 2
negativ beeinflusst werden kann, sondern es hat sich auch beim SchweiBIéten als problema-
tisch herausgestellt, dass durch den Lichtbogen 8 der SchweiBeinrichtung 7 eine Beschichtung
9 des Anschlussblechs 2 beschadigt werden kann. Diese Beschichtung 9 ist jedoch besonders
wichtig fir die Durchfihrbarkeit und Prozesssicherheit des SchweiB-Létverfahrens, insbesonde-
re weil damit die Benetzung des Anschlussblechs 2 mit Material des Endblechs 1 und/oder des
Zusatzwerkstoffs 5 funktional sichergestellt wird. Diese Schwierigkeiten werden insbesondere
bei geforderten langen Anbindungsléangen zwischen den Blechen 1 und 2 sowie bei dinnen
Blechen 1 und 2 fiir die Wertigkeit der stoffschlliissigen Verbindung entscheidend.

[0031] ErfindungsgemaB wird das SchweiB-Létverfahren dadurch verbessert, indem in das
Endblech 1 eine Ausnehmung 10 derart eingebracht wird, dass diese Ausnehmung zumindest
Teile der beschichteten StoBkante 3 des Anschlussblechs 2 aufnehmen kann, was der Fig. 2
entnommen werden kann. Wird nun weiter beim Fligen wenigstens teilweise (ber eine, die
Beschichtung 9 des Anschlussblechteils Uberdeckende Ausnehmungsflanke 11 der Ausneh-
mung 10 schweiBgelbtet, dann kann die Beschichtung 9 vom Lichtbogen 8 der SchweiBeinrich-
tung 7 zumindest von der direkten Beaufschlagung geschiitzt werden. Die dariiberliegende
Ausnehmungsflanke 11 schitzt somit diese als Benetzungsschicht wirkende Beschichtung 9,
was nicht nur eine erhéhte Anbindungslange zwischen Endblech 1 und Anschlussblech 2 si-
cherstellen, sondern auch ein besonders prozesssicheres SchweiB-Létverfahren gewéhrleisten
kann.

4/ 11



> dstersichisches AT 509 651 B1 2012-09-15
V patentamt

[0032] Beide Ausnehmungsflanken 11 und 12 (iberdecken teilweise beide StoBflachen 3', 3"
der abgeflachten StoBkante 3 des Anschlussblechs 2, was vorteilhaft ein Verdampfen der Be-
netzungsschicht auf der dem Lichtbogen 8 abgewandten StoBkante 3" des Anschlussblechs 2
vermindern kann. Auch in diesem Bereich ist sohin flir eine erhdhte Prozesssicherheit mit einer
vergleichsweise festen SchweiB-Létverbindung zu rechnen.

[0033] Die Ausnehmung 10 kann auf eine einfache Weise hergestellt werden, wenn das End-
blech 1 entlang seiner Stirnseite aufgeschlitzt, beispielsweise durch ein Schneide- oder Press-
verfahren, und dann v-férmig aufgebogen wird. AuBerdem kann dadurch der Lotverbrauch
reduziert werden, weil der Werkstoff des Endblechs 1 dem Flgebereich 6 ohne Abspanung zur
Verflgung steht, was in der Fig. 3 als alternative Ausgestaltung der Ausnehmung 10 erkannt
werden kann. Die Ausnehmungsflanken 11 und 12 sind hier aufgebogen dargestellit.

[0034] Unter anderem jedoch kdnnen sich dadurch besondere Verfahrensbedingungen zur
Positionierung der Bleche 1 und 2 ergeben, weil die Ausnehmungsflanken 11 und 12 zentrie-
rend wirken kdnnen. AuBerdem konnen diese mit deren elastischen Eigenschaften durchaus fiir
einen nahtloser Ubergang im Flgebereich sorgen, was zu einer verbesserten stoffschliissigen
Verbindung fihren kann, indem beim Einpressen des Anschlussblechs 2 in die v-férmige Aus-
nehmung 10 sich diese Ausnehmung 10 wenigstens teilweise aufweitet, welche Aufweitmég-
lichkeiten strichpunktiert angedeutet worden sind.

[0035] AuBerdem wird von beiden Seiten der Ausnehmungsflanken 11 und 12 ein Warmeein-
trag mit je einer SchweiBeinrichtung 7 durchgefiihrt, um nicht nur beim Fligen die Beschichtung
9 auf beiden StoBflachen 3', 3" gleichzeitig zu verwenden, sondern auch deren Verdampfen
verhindern zu kénnen, welches Verdampfen nachteilig bei einem aus dem Stand der Technik
einseitigen Warmeeintrag auftreten kann, wodurch auch die Prozesssicherheit erhéht werden.

[0036] Nach Fig. 4 ist weiter gegeniber den Ausfliihrungsformen nach Fig. 2 und 3 ein beson-
derer Verlauf der StoBkante 3 des Anschlussblechs 2 dargestellt. Die StoBflachen 13 und 14
samt der darauf vorgesehenen Beschichtung 9 verlaufen wellenférmig aufeinander zu. Damit
kann vorteilhaft eine vergréBerte Anbindungslédnge zwischen den Blechen 1 und 2 erzeugt
werden, wobei durch den wellenférmigen Verlauf, der beispielsweise eine Bombierung sein
kann, nahezu jeder Anbindungswinkel erzeugt werden kann, um damit die Festigkeit der
SchweiB-Lotverbindung zu erhdhen.

[0037] Eine Vorrichtung 15 zur Durchfihrung des Verfahrens ist nach den Figuren 5a und 5b in
vereinfachter Darstellung gezeigt. Die Seitenansicht nach Fig. 5a zeigt zwei Brenner 7, die
entlang der StoBstelle der beiden Bleche 1 und 2 geflihrt werden. Zu diesem Zweck sind die
Brenner 7 auf Bewegungsachsen, die nur schemenhaft dargestellt worden sind, Uber eine
Steuereinrichtung 16 gefuhrt. Zwei als Halterung ausgefiihrte verfahrbare und auch kihlbare
Spannbacken 17 und 18 spannen die Bleche 1 und 2 ein und werden zum Ausrichten und
AneinanderstoBen der Bleche 1 und 2 verwendet. Wie bereits erwéhnt, wird mit einem Lichtbo-
gen 8 des Brenners 7 ein stoffschllissiges Fligen der beiden Bleche 1 und 2 hergestellt, wobei
fir besondere ideale Verfahrensbedingungen wenigstens zwei je auf gegenuberliegenden
Blechseiten 19 und 20 angeordnete Brenner 7 mit deren Lichtbogen 8 auf einen gemeinsamen
Flgebereich 6 der StoBstelle gerichtet sind.

[0038] Fir diese Vorrichtung 15 und das erfindungsgeméBe Verfahren haben sich insbesonde-
re Stahlbleche mit einer Dicke von 0,5 bis 2mm, bevorzugt 0,7 bis 1,5mm, und Aluminiumbleche
mit einer Dicke von 1 bis 3mm bzw. bevorzugt 1 bis 2,5mm als vorteilhaft herausgestellt. Mit der
dargestellten Vorrichtung 15 konnte auBerdem eine Nahtausbildung von 60 bis 300cm pro
Minute erreicht werden, ohne damit Abstriche in der Verbindungsfestigkeit in Kauf nehmen zu
mussen. Ebenso lassen sich aber auch dickere Bleche von 10 bis zu 20mm Dicke problemlos
mit dem beschriebenen Verfahren verbinden. AuBerdem lassen sich mit dem erfindungsgema-
Ben Verfahren Uberhéhungen aufgrund unterschiedlicher Blechdicken vorteilhaft verringern,
wobei damit auch zusatzlich die Festigkeit durch eine VergréBerung der Anbindungsflache
steigen kann. Des Weiteren muss nicht unbedingt bei dicken Blechen von beiden Seiten syn-
chron auf die Verbindungsstelle schweiBBgelétet werden, sondern es kann jede Seite flr sich
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schweiBgeldtet werden. Die erhdhte Blechdicke des Anschlussblechs bzw. Stahlblechs kann
namlich vorteilhaft die Verdampfungsgefahr der Beschichtung verringern. Hinzu kommt, dass
bei vergleichsweise dicken Blechen eine verminderte Zufuhr eines Zusatzwerkstoffs eintreten
kann.

[0039] Beispielsweise wird nun nach Fig. 7 eine SchweiBlétverbindung 21 zwischen einem als
Anschlussblech 2 ausgeflihrten Stahlblech der Giite DX54+Z140 mit einer Starke von 1Tmm und
ein als Endblech 1 ausgefihrten Aluminiumblech der Gite AW6016 mit einer Blechstarke von
1,2mm dargestellt. ErfindungsgemaB kann damit eine Streckgrenze Rp0,2 von 132 MPa bzw.
eine Zugfestigkeit Rm von 239 MPa (jeweils bezogen auf den Aluminiumquerschnitt) erméglicht
werden.

[0040] Die nach Fig. 8 dargestellte SchweiBlétverbindung 22 ist zwischen einem als Anschluss-
blech 2 ausgefiihrten Stahlblech der Giite DX54+Z140 mit einer Starke von 1,2mm und einem
als Endblech 1 ausgefiihrten Aluminiumblech der Gite AW6181 mit einer Blechstarke von
1,5mm vorgesehen. Hier konnte eine Streckgrenze Rp0,2 von 126 MPa bzw. eine Zugfestigkeit
Rm von 210 MPa (jeweils bezogen auf den Aluminiumquerschnitt) ermdéglicht werden.

Patentanspriche

1. Verfahren zum stoffschlissigen Fligen von zwei einen unterschiedlichen Schmelzpunkt
aufweisenden Blechen, von denen das eine Endblech einen Leichtmetallwerkstoff, insbe-
sondere Aluminiumwerkstoff, und das andere Anschlussblech einen Eisen- und/oder Tit-
anwerkstoff aufweist, wobei auf wenigstens einer der geneigt zueinander verlaufenden
StoBflachen der StoBkante des Anschlussblechs wenigstens teilweise eine Beschichtung
vorzugsweise auf einer Zink- oder Aluminiumbasis vorgesehen ist, bei welchem Verfahren
beide Bleche aneinanderstoBend unter Verwendung eines Zusatzwerkstoffs auf Leichtme-
tallbasis, insbesondere auf Aluminiumbasis, entlang deren gemeinsamen StoBstelle
schweiB3geldtet gefugt werden, dadurch gekennzeichnet, dass vor dem Fligen an der
StoBkante (4) des Endblechs (1) eine Ausnehmung (10) zur Aufnahme zumindest eines
Teils der beschichteten StoBkante (3) des Anschlussblechs (2) eingebracht wird, wobei
beim Flgen wenigstens teilweise Uber eine, die Beschichtung (9) des Anschlussblechteils
Uberdeckende Ausnehmungsflanke (11 bzw. 12) der Ausnehmung (10) schweiBgelétet
wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass im Endblech (1) eine Aus-
nehmung (10) derart eingebracht wird, dass deren beiden Ausnehmungsflanken (11 und
12) beim Fligen teilweise beide StoBflachen (3', 3") der StoBkante (3) des Anschlussblechs
(2) Gberdecken.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Ausnehmung (10)
in die StoBkante des Endblechs (1) eingepresst wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die StoBkante (4) des
Endblechs (1) fir die beiden Ausnehmungsflanken (11 und 12) eingeschlitzt und von die-
sen Ausnehmungsflanken (11 und 12) wenigstens eine flr die Ausnehmung (10) aufgebo-
gen wird.

5. Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass die StoBkante (3) des
Anschlussblechs (2) in die insbesondere v-férmige Ausnehmung (10) eingepresst wird, um
diese Ausnehmung (10) wenigstens teilweise aufzuweiten.

6. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass in eine
StoBflache (13, 14) des Anschlussblechs (2) ein wellenférmiger Verlauf eingebracht wird.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass zum Fligen
die aneinanderstoBenden Bleche (1 und 2) in kuhlbare und von einander beabstandete
Spannbacken (17, 18) eingespannt werden.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass Uber beide
Ausnehmungsflanken (11 und 12) gleichzeitig zur Schaffung eines gemeinsamen Fligebe-
reichs (6) schweiBgeldtet wird.

Verwendung eines einen Leichtmetallwerkstoff, insbesondere Aluminiumwerkstoff, aufwei-
senden Blechs (1) mit einer, aufgebogene Ausnehmungsflanken (11 und 12) aufweisenden
Ausnehmung (10) zur Aufnahme einer StoBkante eines anstoBenden Anschlussblechs (2)
fir ein SchweiB-Létverfahren.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach Anspruch 8, mit die Bleche (1, 2) jewei-
lig aufnehmenden Halterungen, insbesondere Klemmbacken (17, 18), zum Ausrichten und
AneinanderstoBen der Bleche (1, 2) und mit wenigstens einem einen Lichtbogen (8) auf-
weisenden Brenner (7) zum stoffschllssigen Fligen der beiden Bleche (1 und 2), dadurch
gekennzeichnet, dass die Vorrichtung zwei einen unterschiedlichen Schmelzpunkt auf-
weisende Bleche (1, 2) umfasst, von denen das eine Endblech (1) einen Leichtmetallwerk-
stoff, insbesondere Aluminiumwerkstoff, und das andere Anschlussblech (2) einen Eisen-
und/oder Titanwerkstoff aufweist, wobei auf wenigstens einer der geneigt zueinander ver-
laufenden StoBflachen der StoBkante (3) des Anschlussblechs (2) wenigstens teilweise ei-
ne Beschichtung (9) vorzugsweise auf einer Zink- oder Aluminiumbasis vorgesehen ist und
wobei die StoBkante (4) des Endblechs (1) eine Ausnehmung (10) aufweist, die zumindest
einen Teil der beschichteten StoBkante (3) des Anschlussblechs (2) aufnimmt, und dass
wenigstens zwei je auf gegenlberliegenden Blechseiten (19, 20) angeordnete Brenner (7)
mit deren Lichtbogen (8) auf einen gemeinsamen Fligebereich (6) der StoBstelle gerichtet
sind.

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass die Lichtbdgen (8) auf die
Ausnehmungsflanken (11, 12) des Endblechs (1) gerichtet sind.

Hierzu 4 Blatt Zeichnungen
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