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Kurzfassung

Aufgrund steigender Anforderungen an die CO2-Emmisionen von Kraftfahrzeugen
gewinnt der Karosserieleichtbau weiter an Bedeutung. Dabei bedingt ein effizienter
Leichtbau den Einsatz von Mischbauweisen. Die Verbindung der verschiedenen
Werkstoffe stellt die Fligetechnik vor neue Herausforderungen, insbesondere beim
Fligen von Aluminiumlegierungen mit pressgehartetem Stahl. Um dieser Fligeaufgabe
auch in korrosiv belasteten Bereichen gerecht zu werden, ist das Ziel dieser Arbeit die
Entwicklung des Prageelementschweiflens. Dazu wird ein neuartiges Hilfsfugeteil
entwickelt, das den Anforderungen an Herstellbarkeit, Zufiihrbarkeit und Fiigbarkeit
gerecht wird. Die Anpassung der Setzwerkzeuge erfolgt mithilfe einer finiten Elemente
basierten Prozesssimulation. Zum Abschluss der Verfahrensentwicklung werden die
optimalen Parameter fir das Prageelement-schweillen ermittelt, sowie die
Tragféhigkeit und die Korrosionsbesténdigkeit Uberpruft. Um einer automobilen
Serienfertigung gerecht zu werden, erfolgt die Bewertung von Delta-Alpha und
StoérgréReneinflissen auf die Verbindung. Die Untersuchungen verdeutlichen das
Potenzial des Prageelementschweiflens, Aluminiumlegierungen und pressgeharteten
Stahl in korrosiv belasteten Bereichen zu verbinden.

Abstract

Due to the rising demands on the CO2-emissions of motor vehicles the lightweight
construction of the body in white is becoming increasingly important. In this case an
efficient weight reduction requires the use of multi material design. The combination of
different materials generates new challenges for the joining technologies, especially
when joining aluminum alloys to press hardened steels. In order to fulfill this joining
task in areas with high corrosive attack, the aim of this work is to develop the form
element welding. For this purpose a new rivet is developed which meets the
requirements in terms of manufacturing, feeding and joining. The modification of the
joining tools is done by using a finite-element-based process simulation. In conclusion
the optimum parameters of the form element welding are determined and the joining
strength, as well as the corrosion resistance, are verified. In order to fulfill the
requirements of an automotive series production the consequences of delta-alpha-
effect and disturbing influences are evaluated. In summary, the form element welding
shows the potential to join aluminum alloys and press hardened steel in areas with
high corrosive attack.
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