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ABSTRACT: Infolge des allgemeinen Trends zur Gewichtsreduzierung treten Multimaterialsysteme vermehrt 

in den Fokus. Diese ermöglichen neben einer Gewichtreduktion der Bauteile eine zusätzliche Optimierung der 

lokalen Eigenschaften. Tailored Forming bietet hier ein neuartiges Konzept zur Herstellung von Hybridbauteilen 

und berücksichtigt die gesamte Prozesskette. Ein Schwerpunkt im Teilprojekt B3 - Fließpressen liegt auf der 

Optimierung der Fügefläche von Stahl-Aluminium-Halbzeugen (20MnCr5-EN - AW-6082), welche durch 

Reibschweißen hergestellt und mittels unterschiedlicher Fließpressverfahren weiterverarbeitet werden. 

An den reibgeschweißten Halbzeugen durchgeführte Zugversuche zeigten, dass die Fügezone die Schwachstelle 

bildet und damit die Festigkeit der Multimaterialkomponente durch die Verbindungsfestigkeit bestimmt wird. Um 

die Eigenschaften der Fügezone zu verbessern, wurde ein Vollvorwärts-Fließpressverfahren eingesetzt. Während 

der Umformung auftretende unerwünschte Zugspannungen in der Fügefläche konnten dabei durch Einsatz eines 

implementierten Gegenkraftüberlagerungsmechanismus reduziert werden. Ein weiterer Schwerpunkt der 

Forschung stellt das stark unterschiedliche Fließverhalten von Stahl und Aluminium bei gleicher Temperatur dar. 

Zum Angleichen der Umformeigenschaften, wie etwa der Fließspannung, ist eine nahezu stufenförmige 

Temperaturverteilung im Halbzeug erforderlich. Hierfür wurde eine induktive Erwärmungsstrategie entwickelt, 

die einen Temperaturgradienten innerhalb des Bauteils vor dem Fließpressen ermöglicht. 

Weitere Untersuchungen befassen sich mit der Optimierung des Materialverbunds nach dem Reibschweißen 

mittels optimierter Fügeflächengeometrie. Dabei wird neben der für das Reibschweißen typischen stoffschlüssigen 

Verbindung auch eine form- und kraftschlüssige Verbindung angestrebt. Zudem werden weitere 

Fließpressverfahren, wie das Napf-Rückwärts-Fließpressen und das Hohl-Vorwärts-Fließpressen sowie 

kombinierte Verfahren eingesetzt um den Materialverbund durch große Formänderungen und hohe Kontaktdrücke 

im Bereich der Fügezone zu verbessern. Zur weiteren Optimierung der Fließspannungsverteilung wird die 

Erwärmungsstrategie weiterentwickelt. Hierfür wird die Aluminiumkomponente während der Erwärmung lokal 

gekühlt, wodurch ein erhöhter Temperaturgradient eingestellt werden kann. 
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