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(54) Bezeichnung: Verfahren zum Herstellen eines metallischen Verbundprofils

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Herstellen eines metallischen Verbundprofils aus Stahl.
Um ein Verfahren zum Herstellen eines metallischen Ver-
bundprofils aus Stahl zu schaffen, welches hinsichtlich der
erzielbaren Profilquerschnitte eine große Variationsbreite er-
möglicht, und zwar hinsichtlich der verwendeten Metallwerk-
stoffe, der Materialeigenschaften, der Querschnittsgeome-
trien sowie der über die einzelnen Querschnittsbereiche er-
zielten, gegebenenfalls auch unterschiedlichen Festigkeiten,
werden die folgenden Schritte vorgeschlagen:
Bereitstellen eines warmstranggepressten ersten Profils
(10),
vorläufiges Positionieren eines weiteren Profils längs des
warmstranggepressten ersten Profils (10),
Verbinden der Profile durch mindestens eine längs der Pro-
file gezogene Schweißnaht, wobei die Schweißnaht mittels
eines Laserstrahlschweißverfahrens erzeugt wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen eines metallischen Verbundprofils. Solche
Verbundprofile können, z. B. als Hohlkammerprofi-
le, bei vielfältigen Anwendungen zum Einsatz kom-
men. Üblicherweise werden die Verbundprofile durch
Fügen von vorher zugeschnittenen und gegebenen-
falls abgekanteten Stahlblechen hergestellt, die an-
schließend durch längs der Profilbleche gezogene
Schweißnähte miteinander verbunden werden.

[0002] Bei nicht zu großen Querschnitten werden als
Hohlkammerprofile häufig in einem Strangpressver-
fahren produzierte Hohlprofile eingesetzt. Die Größe
des Profilquerschnitts ist jedoch, bedingt durch die
technischen Grenzen des Strangpressprozess, be-
grenzt.

[0003] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,
ein Verfahren zum Herstellen eines metallischen
Verbundprofils aus Stahl zu schaffen, welches hin-
sichtlich der erzielbaren Profilquerschnitte eine gro-
ße Variationsbreite ermöglicht, und zwar hinsichtlich
der verwendeten Metallwerkstoffe, der Materialeigen-
schaften, der Querschnittsgeometrien sowie der über
die einzelnen Querschnittsbereiche erzielten, gege-
benenfalls auch unterschiedlichen Festigkeiten.

[0004] Zur Lösung dieser Aufgabe wird ein Verfah-
ren zum Herstellen eines metallischen Verbundprofils
aus Stahl mit den folgenden Schritten vorgeschlagen:

– Bereitstellen eines warmstranggepressten ers-
ten Profils,
– vorläufiges Positionieren eines weiteren Profils
längs des warmstranggepressten ersten Profils,
– Verbinden der Profile durch mindestens eine
längs der Profile gezogene Schweißnaht, wo-
bei die Schweißnaht mittels eines Laserstrahl-
schweißverfahrens erzeugt wird.

[0005] Ergebnis des erfindungsgemäßen Verfah-
rens ist daher ein aus Stahl bestehendes Verbund-
profil von über seiner ganzen Länge gleichbleiben-
dem Querschnitt. Das Verbundprofil kann einen offe-
nen oder einen über seinen Umfang geschlossenen,
kammerartigen Querschnitt aufweisen.

[0006] Bei der Durchführung des Verfahrens ist das
erste Profil ein durch Warmstrangpressen produzier-
tes Stahlprofil. Dessen Vorzüge liegen in der ferti-
gungstechnisch vorgegebenen, hohen Maßhaltigkeit
sowie in der Möglichkeit, bereits beim Strangpress-
prozess bestimmte Geometrien und über den Pro-
filquerschnitt unterschiedliche Wandstärken entspre-
chend den im späteren Einsatz zu erwartenden Be-
lastungszuständen einzustellen. Ein solches Strang-
pressprofil erlaubt es daher, Material dort über den
Profilquerschnitt zu positionieren, wo es später auf-
grund der Bauteilbelastung benötigt wird. So lässt

sich z. B. in weniger belasteten Bereichen die Materi-
aldicke verjüngen und somit eine Gewichtsersparnis
und eine Funktionsoptimierung erreichen.

[0007] Längs des warmstranggepressten Stahlpro-
fils wird zunächst ein weiteres metallisches Profil
vorläufig positioniert, z. B. in einem entsprechen-
den Positionier-Gerüst. Das weitere Profil kann eben-
falls ein warmstranggepresstes Stahlprofil sein, be-
vorzugt wird jedoch ein warmgewalztes Stahlprofil
oder ein kaltgezogenes Stahlprofil oder ein zuge-
schnittenes und gegebenenfalls in Längsrichtung ge-
kantetes Stahlblech.

[0008] In einem weiteren Verfahrensschritt erfolgt
das Verbinden der vorläufig zueinander positionier-
ten Profile durch mindestens eine längs der Profile
an deren Fügezone gezogene Schweißnaht. Diese
wird mittels eines Laserstrahlschweißverfahrens er-
zeugt. Dieses kann ein Festkörper-Laserstrahlverfah-
ren sein, ein Gas-Laserstrahlschweißen oder ein La-
serstrahl-Lichtbogen-Hybridschweißen.

[0009] Laserstrahlschweißverfahren zeichnen sich
dadurch aus, dass relativ wenig Energie in die zu ver-
bindenden Bauteile eingebracht wird, wodurch sich
Spannungen während des anschließenden Abkühl-
prozesses reduzieren lassen, was wiederum ansons-
ten notwendige, aufwändige Richtprozesse einspart.

[0010] Hinsichtlich der eingesetzten Werkstoffe ist
es möglich, mit dem Verfahren auch RSH-Stähle
zu verarbeiten, also rost-säure- und hitzebeständige
Stähle, zu verarbeiten.

[0011] Durch die Bauweise als Verbundprofil sind
Differenzierungen über den Profilquerschnitt erziel-
bar, z. B. ein Korrosionsschutz in nur einem Bereich
des Profilquerschnitts, oder Maßnahmen gegen er-
höhte statische und dynamische Belastungen in an-
deren Profilbereichen. Zudem lassen sich komplexe
Bauteilgeometrien herstellen, unter Auswahl des je-
weils effektivsten Vormaterials und unter Berücksich-
tigung der Kosten und der späteren Funktion des her-
gestellten Verbundprofils.

[0012] In Abhängigkeit von den Querschnittsgeome-
trien und weiteren Eigenschaften wie z. B. Wand-
dicken kann eine statisch optimierte Geometrie des
Verbundprofils erreicht werden. Die Fertigungsmög-
lichkeiten durch die Verbindung mindestens eines
warmstranggepressten ersten Profils mit mindestens
einem weiteren Profil erlauben es, Material dort zu
positionieren, wo es aufgrund der späteren Bauteil-
belastung benötigt wird.

[0013] Des Weiteren ist eine Einsparung von
Schweißnähten gegenüber aus einzelnen Blechen
zusammengesetzten Verbundprofilen möglich. Da
ein Teil des Profilquerschnitts durch das warmstrang-
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gepresste erste Profil bereitgestellt wird, lassen sich
komplexe Profilformen herstellen bzw. ein Profilquer-
schnitt mit komplex gestaltetem Querschnitt dort, wo
es hierauf besonders ankommt.

[0014] Weitere, bevorzugte Ausgestaltungen des
Verfahrens sind in den Unteransprüchen angegeben.

[0015] Mit einer Ausgestaltung wird vorgeschlagen,
dass die Profile, also das mindestens eine warm-
stranggepresste Profil sowie das mindestens eine
weitere Profil, gemeinsam ein geschlossenes Hohl-
profil bilden.

[0016] Eine weitere Ausgestaltung des Verfahrens
ist gekennzeichnet durch die Verwendung eines
Hohlkammerprofils, also eines Profils mit geschlos-
senem Querschnitt, als erstes Profil.

[0017] Eine weitere Ausgestaltung des Verfahrens
ist gekennzeichnet durch Verwendung eines abge-
kanteten Blechprofils als weiteres Profil.

[0018] Gemäß einer weiteren Ausgestaltung des
Verfahrens weist das weitere Profil erste und zweite
Längsränder auf, und wird entlang beider Längsrän-
der unter Bildung eines geschlossenen Verbundpro-
fils mit dem ersten Profil verschweißt.

[0019] Nachfolgend werden anhand von Zeichnun-
gen weitere Einzelheiten und Vorteile der Erfindung
erläutert. Es zeigen:

[0020] Fig. 1 in einer Stirnansicht, welche gleich ist
einer Schnittdarstellung, ein aus drei Einzelprofilen
mittels Laserstrahlschweißen hergestelltes Verbund-
profil;

[0021] Fig. 2 ein anderes, aus drei Einzelprofilen
durch Laserstrahlschweißen hergestelltes Verbund-
profil,

[0022] Fig. 3 ein aus zwei Einzelprofilen durch La-
serstrahlschweißen hergestelltes Verbundprofil, und

[0023] Fig. 4 ein gegenüber der Ausführungsform
nach Fig. 3 variiertes, aus zwei Einzelprofilen durch
Laserstrahlschweißen hergestelltes Verbundprofil.

[0024] Fig. 1 zeigt einen Querschnitt durch ein ei-
nen offenen Querschnitt aufweisendes Verbundprofil.
Dieses setzt sich zusammen aus zwei warmstrang-
gepressten Stahlprofilen 10A, 10B sowie einem wei-
teren Stahlprofil 21. An Fügestellen 5 ist das weite-
re Profil 21 einerseits mit dem ersten warmstrang-
gepressten Profil 10A, und andererseits mit dem
zweiten warmstranggepressten Profil 10B verbun-
den. Die Verbindung erfolgt mittels eines Laserstrahl-
schweißverfahrens, nachdem die drei Profile 10A,
10B, 21 vorläufig in einem Hilfsgerüst zueinander po-

sitioniert wurden, so dass anschließend die Schweiß-
naht längs der Profile gezogen werden kann.

[0025] Das weitere Profil 21 ist hier ein flaches, ebe-
nes Stahlblech. Ebenso kann dieses Profil ein ab-
gekantetes oder anderweitig entlang seiner Längser-
streckung verformtes Stahlblech oder Stahlblechpro-
fil sein.

[0026] Bei der Ausführungsform nach Fig. 2 sind ins-
gesamt drei Strangpressprofile miteinander verbun-
den, wobei das zentrale, im Wesentlichen kreisrohr-
förmige Profil 10 ein im Warmstrangpressverfahren
produziertes Hohlprofil ist, also ein Profil mit über sei-
nen Umfang geschlossenem Querschnitt. Von der ei-
nen Seite ist an dieses zentrale Profil 10 ein zweites
Strangpressprofil 22 angesetzt, von der anderen Sei-
te her ein drittes Strangpressprofil 23. Die Verbindung
längs der Fügestellen 5 erfolgt wiederum durch ei-
ne längs der Fügestellen 5 mittels eines Laserstrahl-
schweißverfahrens gezogene Schweißnaht.

[0027] Bei der Ausführungsform nach Fig. 3 und
Fig. 4 sind zwei Strangpressprofile miteinander ver-
bunden, wobei das Stahlprofil 10 ein im Warmstrang-
pressverfahren produziertes Hohlprofil ist, also auch
hier ein Profil mit geschlossenem Querschnitt. An die-
ses erste Profil 10 ist ein weiteres, nicht geschlosse-
nes und daher zwei Längsränder aufweisendes Pro-
fil 24 angesetzt. Diese zwei Längsränder bilden die
Fügestellen 5, so dass sich nach dem Verschweißen
mittels eines Laserstrahlschweißverfahrens ein ins-
gesamt geschlossenes Verbundprofil ergibt.

Bezugszeichenliste

10 Strangpressprofil
10A Strangpressprofil
10B Strangpressprofil
21 weiteres Profil
22 weiteres Profil
23 weiteres Profil
24 weiteres Profil
5 Fügestelle

Patentansprüche

1.    Verfahren zum Herstellen eines metallischen
Verbundprofils aus Stahl mit den Schritten:
Bereitstellen eines warmstranggepressten ersten
Profils (10, 10A, 10B),
vorläufiges Positionieren eines weiteren Profils längs
des warmstranggepressten ersten Profils (10, 10A,
10B),
Verbinden der Profile durch mindestens eine längs
der Profile gezogene Schweißnaht, wobei die
Schweißnaht mittels eines Laserstrahlschweißver-
fahrens erzeugt wird.



DE 10 2015 114 714 A1    2017.03.09

4/5

2.  Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schweißnaht mittels Festkörper-
Laserstrahlschweißen erzeugt wird.

3.  Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schweißnaht mittels Gas-Laser-
strahlschweißen erzeugt wird.

4.  Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schweißnaht mittels Laserstrahl-
Lichtbogen-Hybridschweißens erzeugt wird.

5.  Verfahren nach einem der vorangehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die Profile
gemeinsam ein geschlossenes Hohlprofil bilden.

6.  Verfahren nach einem der vorangehenden An-
sprüche, gekennzeichnet durch Verwendung eines
Hohlkammerprofils als erstes Profil (10).

7.  Verfahren nach einem der vorangehenden An-
sprüche, gekennzeichnet durch Verwendung eines
abgekanteten Blechs als weiteres Profil.

8.  Verfahren nach einem der vorangehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass das weite-
re Profil (24) erste und zweite Längsränder aufweist
und entlang beider Längsränder unter Bildung eines
geschlossenen Verbundprofils mit dem ersten Profil
(10) verschweißt wird.

Es folgt eine Seite Zeichnungen
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Anhängende Zeichnungen
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