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(54) Verfahren zur Herstellung von aluminierten Stahlblechen, die geschweift und danach unter Druck
gehértet werden
(57) Die Erfindung betrifft hauptséachlich ein Verfahren zur - die Metalllegierungsschicht (19) in einer

Vorbereitung von Blechen, die dazu zur Herstellung
von geschweiten Stahlplatinen bestimmt sind,
umfassend die aufeinanderfolgenden Schritte, denen
zufolge:

- mindestens ein erstes (11) und ein zweites (12)
vorbeschichtetes Stahlblech bereitgestellt werden,
bestehend aus einem Stahlsubstrat (25, 26) und einer
Vorbeschichtung (15, 16), bestehend aus einer
intermetallischen Legierungsschicht (17, 18) in Kontakt
mit dem Stahlsubstrat mit einer Metallschicht aus
Aluminium oder Aluminiumlegierung oder auf der Basis
von Aluminium (19, 20) daruber, wobei das mindestens
eine erste Blech (11) eine Hauptflache (111), eine
gegenuberliegende Hauptflache (112) und mindestens
eine sekundére Flache (71) umfasst, wobei das
mindestens eine zweite Blech (12) eine Hauptflache
(121), eine gegenuberliegende Hauptflache (122) und
mindestens eine sekundére Flache (72) umfasst, dann

- das mindestens eine erste (11) und zweite (12)
Blech unter Beibehaltung eines Spalts (31) von
zwischen 0,02 und 2 mm zwischen den mindestens
einen gegenuber platzierten sekundaren Flachen (71)
und (72) zusammengefuhrt werden, wobei das
Zusammenfihren des mindestens einen ersten (11)
und zweiten Blechs (12) eine Mittelebene (51) definiert,
welche sich senkrecht zu den Hauptflachen des
mindestens einen ersten (11) und zweiten Blechs (12)
erstreckt, dann

peripheren Zone (61) des mindestens einen Blechs
(11) und die Metalllegierungsschicht (20) in einer
peripheren Zone (62) des mindestens einen Blechs
(12) durch Schmelzen und Verdampfen gleichzeitig auf
mindestens der Hauptflache (111) und der Hauptflache
(121) entfernt werden, wobei die peripheren Zonen
(61) und (62) die Zonen der Hauptflachen (111) und
(121) sind, die auf beiden Seiten der Mittelebene (51)
am né&chsten zur Mittelebene (51) gelegen sind.
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