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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfah-
ren zur Herstellung eines Karosseriebauteils (1) eines
Fahrzeugs, wobei das Verfahren folgende Schritte auf-
weist: Ein erstes Profilteil (2) mit zumindest einem ersten
SchweiRflansch (3) und mit einer ersten Offnung (4) sowie
ein zweites Profilteil (5) mit zumindest einem dritten
Schweil¥flansch (6) werden bereitgestellt. Der erste
Schweil¥flansch (3) wird zumindest teilweise auf dem drit-
ten Schweil¥flansch (6) unter Ausbildung einer zumindest
teilweise geschlossenen Form des Karosseriebauteils (1)
angeordnet. Der erste Schweil¥flansch (3) und der dritte
Schweil¥flansch (6) sind innerhalb der zumindest teilweise
geschlossenen Form angeordnet. Ein erster Laserstrahl
(7) wird durch die erste Offnung (4) auf den ersten
Schweilfflansch (3) unter Ausbildung zumindest einer ers-
ten Laser-Schweiflnaht (8) zwischen dem ersten Schweil3-
flansch (3) und dem dritten Schweilflansch (6) gefihrt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Her-
stellung eines Karosseriebauteils eines Fahrzeugs
sowie ein Karosseriebauteil eines Fahrzeugs.

[0002] Aus der JP 2003054445 A ist ein Karosserie-
bauteil mit zumindest einem innen liegenden
Schweilflansch bekannt, bei dessen Herstellung
zwei Profilteile miteinander durch ein Laser-Schweil3-
verfahren verbunden werden. Dabei wird ein Laser-
strahl auf einer auReren Seitenflache entlang des zu-
mindest einen Schweillflansches gefiihrt.

[0003] Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren
zur Herstellung eines Karosseriebauteils eines Fahr-
zeugs anzugeben, welches eine zuverlassige
Schweilverbindung ermdglicht, wobei zudem eine
Gewichtsreduktion des Karosseriebauteils erreicht
werden soll.

[0004] Diese Aufgabe wird mit dem Gegenstand der
unabhangigen Anspriche geldst. Vorteilhafte Weiter-
bildungen ergeben sich aus den abhangigen Anspri-
chen.

[0005] Erfindungsgemal® wird ein Verfahren zur
Herstellung eines Karosseriebauteils eines Fahr-
zeugs angegeben, wobei das Verfahren die nachfol-
genden Schritte aufweist. Ein erstes Profilteil mit zu-
mindest einem ersten Schweil3flansch und mit einer
ersten Offnung sowie ein zweites Profilteil mit zumin-
dest einem dritten Schweif3flansch werden bereitge-
stellt. Der erste Schweilflansch wird zumindest teil-
weise auf dem dritten Schweifl3flansch unter Ausbil-
dung einer zumindest teilweise geschlossenen Form
des Karosseriebauteils angeordnet. Dabei sind der
erste Schweil¥flansch und der dritte Schweilflansch
innerhalb der zumindest teilweise geschlossenen
Form angeordnet. Ein erster Laserstrahl wird durch
die erste Offnung auf den ersten SchweiRflansch un-
ter Ausbildung zumindest einer ersten La-
ser-Schweiltnaht zwischen dem ersten Schweil-
flansch und dem dritten Schweil3flansch geflhrt.

[0006] Das erfindungsgemalRe Verfahren besitzt
den Vorteil, dass es eine sichere Verbindung des ers-
ten und des zweiten Profilteils durch die erste La-
ser-Schweilnaht gewahrleistet. Zudem ist dieses
Verfahren im Vergleich zu konventionellen Schweil3-
techniken wie beispielsweise Elektrodenschweillen
nahezu wartungsfrei und darlber hinaus auch
schneller, wodurch die Herstellungskosten reduziert
werden. Aullerdem kann die Breite des Schweilflan-
sches bzw. der Schweilflansche verringert werden,
was zu einer Gewichtsreduktion des Karosseriebau-
teils und damit verbunden einem geringeren Kraft-
stoffverbrauch sowie einem verringerten Ausstol3 an
Abgasen, beispielsweise Kohlenstoffdioxid, fihrt.
Daruber hinaus kénnen durch das erfindungsgema-
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Re Verfahren Profilteile miteinander verschweil3t wer-
den, deren Schweilflansche unterschiedliche Dicken
aufweisen und/oder wobei der jeweilige Schweil3-
flansch eine variable Dicke, beispielsweise Dicken-
springe, aufweist. Dies ist insbesondere dann von
Vorteil, wenn als Profilteile sogenannte tailored
blanks” eingesetzt werden. Dabei kann die variable
Dicke durch eine entsprechende Variation der Laser-
leistung bertcksichtigt werden.

[0007] In einer Ausfiuihrungsform des erfindungsge-
malen Verfahrens weist das erste Profilteil zumin-
dest eine weitere Offnung auf.

[0008] Durch die zumindest eine weitere Offnung
wird in einer Ausgestaltung des Verfahrens der erste
Laserstrahl auf den ersten Schweil3flansch unter
Ausbildung zumindest einer zweiten Laser-Schweil3-
naht zwischen dem ersten Schweif3flansch und dem
dritten Schweilflansch gefiihrt. Dies erhdht die Zu-
verlassigkeit der Schweillverbindung zusatzlich, da
neben der ersten Laser-Schweil3naht eine zweite La-
ser-Schweilnaht geschaffen wird.

[0009] Bevorzugt wird dabei der erste Laserstrahl
gepulst betrieben und zwischen dem Fihren durch
die erste Offnung und dem Fihren durch die zumin-
dest eine weitere Offnung unterbrochen.

[0010] Dariiber hinaus kann der erste Laserstrahl
wahrend des Fihrens durch die erste Offnung
und/oder des Fihrens durch die zumindest eine wei-
tere Offnung unterbrochen werden.

[0011] Eine Unterbrechung des Laserstrahls besitzt
den Vorteil, dass dadurch die mit dem Schweil3vor-
gang verbundene Erwarmung des Schweil}flansches
bzw. der Schweil¥flansche verringert werden kann.
Dies flhrt wiederum zu einem schnelleren Abkiihlen
des Schweilflansches bzw. der Schweilflansche
und damit insgesamt zu einer geringeren Verfahrens-
dauer.

[0012] In einer alternativen Ausfiihrungsform des
erfindungsgemafien Verfahrens wird ein zweiter La-
serstrahl durch die zumindest eine weitere Offnung
auf den ersten Schweif¥flansch unter Ausbildung zu-
mindest einer zweiten Laser-Schweil3naht zwischen
dem ersten Schweil’flansch und dem dritten
Schweillflansch gefiihrt. Der erste Laserstrahl und
der zweite Laserstrahl kbnnen dabei gleichzeitig ge-
fuhrt werden. Dies fihrt zu einer weiteren Reduzie-
rung der Herstellungsdauer.

[0013] Bevorzugt werden die zumindest eine erste
Laser-Schweil3naht und die zumindest eine zweite
Laser-Schweil3naht miteinander Uberlappend ausge-
bildet. Diese Ausfiihrungsform besitzt den Vorteil ei-
ner weiter erhéhten Zuverlassigkeit der Schweilver-
bindung und somit einer erhéhten Stabilitat des Ka-
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rosseriebauteils, was insbesondere in Unfallsituatio-
nen den Schutz der Fahrzeuginsassen verbessert.
Zudem schutzt eine durchgangige bzw. Uberlappen-
de Laser-Schwei3naht das Karosseriebauteil vor ei-
nem Eindringen von Wasser, beispielsweise von Re-
genwasser, oder Schmutz und ermdglicht so eine Ab-
dichtung des Karosseriebauteils, ohne dass dazu
eine zusatzliche Dichtungsmasse, zum Beispiel in
Form eines Dichtgummis, erforderlich ist. Dies fihrt
zu einer Verringerung der benétigten Komponenten
und einer Gewichtsreduktion, wodurch die Herstel-
lungskosten, der Kraftstoffverbrauch sowie der Aus-
sto an Abgasen gesenkt werden kann.

[0014] In einer weiteren Ausflihrungsform des Ver-
fahrens weist das erste Profilteil zumindest einen
zweiten Schweil¥flansch und das zweite Profilteil zu-
mindest einen vierten Schweillflansch auf. Der zwei-
te Schweil¥flansch und der vierte Schweilflansch
sind innerhalb der zumindest teilweise geschlosse-
nen Form angeordnet. Dabei wird der zweite
Schweiltflansch zumindest teilweise auf dem vierten
Schweiltflansch angeordnet. Ein dritter Laserstrahl
wird durch die zumindest eine weitere Offnung auf
den zweiten Schweil’flansch unter Ausbildung zu-
mindest einer dritten Laser-Schweiflnaht zwischen
dem zweiten Schweillflansch und dem vierten
Schweilflansch geflihrt. Durch das Vorsehen des
zweiten und des vierten Schweif}flansches und dem
Ausbilden der dritten Laser-Schweil3naht zwischen
dem zweiten Schweillflansch und dem vierten
Schweilflansch kann die Verbindung der beiden Pro-
filteile zusatzlich verbessert werden. Bevorzugt lie-
gen dabei der zweite und der vierte Schweillflansch
innerhalb der zumindest teilweise geschlossenen
Form auf einer gegentiberliegenden Seite in Bezug
auf den ersten und dritten Schweil3flansch.

[0015] Zudem liegen der erste Schweil¥flansch und
der zweite Schweillflansch bevorzugt in einem End-
bereich des ersten Profilteils sowie der dritte
Schweil’flansch und der vierte Schweilflansch in ei-
nem Endbereich des zweiten Profilteils.

[0016] Der dritte Laserstrahl kann dabei gleichzeitig
mit dem ersten Laserstrahl und/oder dem zweiten La-
serstrahl gefiihrt werden.

[0017] In einer Ausfiihrungsform werden der erste
Laserstrahl und/oder der zweite Laserstrahl geradli-
nig auf den ersten Schweillflansch gefiihrt und/oder
der dritte Laserstrahl wird geradlinig auf den zweiten
Schweilflansch gefiihrt. Diese Ausfiuihrungsform be-
sitzt den Vorteil eines einfachen Verfahrensablaufs
und damit einer geringen Zahl an bendtigten Kompo-
nenten zur Durchfiihrung des Verfahrens.

[0018] In einer weiteren Ausflihrungsform werden
der erste Laserstrahl und/oder der zweite Laserstrahl
mittels zumindest einer Ablenkvorrichtung auf den
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ersten Schweilflansch gefiihrt und/oder der dritte La-
serstrahl wird mittels zumindest einer Ablenkvorrich-
tung auf den zweiten Schweilflansch gefiihrt. Dies
erhéht zwar die Anzahl der zur Durchfuhrung des
Verfahrens bendtigten Komponenten, jedoch kann
dadurch die Lange der jeweiligen Laser-Schweil3-
nahte bei gleicher Groke der Offnungen erhéht bzw.
die Breite der Offnungen bei gleicher Lange der La-
ser-Schweilinahte entsprechend reduziert werden.

[0019] Bevorzugt weist die zumindest eine Ablenk-
vorrichtung einen Spiegel auf. Die zumindest eine
Ablenkvorrichtung kann dabei innerhalb der zumin-
dest teilweise geschlossenen Form angeordnet sein.

[0020] In einer Ausgestaltung des Verfahrens wer-
den der erste Schweildflansch und der dritte
Schweilflansch vor dem Anordnen des ersten
Schweillflansches auf dem dritten Schweillflansch
unter Ausbildung eines jeweils U-formigen Profils
verformt. Dadurch kann zuverlassig eine Kontaktfla-
che zwischen den beiden Schweiltflanschen bereit-
gestellt werden. Die entsprechenden Laserstrahlen
werden anschliefiend im Bereich dieser Kontaktfla-
che geflihrt, wodurch eine weiter verbesserte
Schweilverbindung zwischen dem ersten Schweil3-
flansch und dem dritten Schweilflansch ermoglicht
wird.

[0021] Dariber hinaus kdnnen der zweite Schweil3-
flansch und der vierte Schweil3flansch vor dem An-
ordnen des zweiten Schweil¥flansches auf dem vier-
ten Schweil¥flansch unter Ausbildung eines jeweils
U-féormigen Profils verformt werden, wodurch eben-
falls zuverlassig eine Kontaktflache zwischen den
beiden Schweillflanschen bereitgestellt werden
kann.

[0022] Die Position der ersten Offnung bzw. der zu-
mindest einen weiteren Offnung in dem ersten Pro-
filteil kann mittels eines Verfahrens bestimmt werden,
welches die Festigkeit des Karosseriebauteils ermit-
telt.

[0023] Zudem kénnen die ersten Offnung bzw. die
zumindest eine weitere Offnung auch erst nach dem
Anordnen des ersten Schweiltflansches auf dem drit-
ten Schweil¥flansch in das erste Profilteil eingebracht
werden.

[0024] In einer weiteren Ausgestaltung des Verfah-
rens weist das zweite Profilteil zumindest eine Off-
nung auf, durch die ein vierter Laserstrahl auf den
dritten Schweil¥flansch unter Ausbildung zumindest
einer vierten Laser-Schwei3naht zwischen dem ers-
ten Schweilflansch und dem dritten Schweilflansch
gefuhrt wird. Dartber hinaus kann das zweite Pro-
filteil zumindest eine weitere Offnung aufweisen,
durch die ein funfter Laserstrahl auf den vierten
Schweilflansch unter Ausbildung zumindest einer
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funften Laser-Schweiflnaht zwischen dem zweiten
Schweiltflansch und dem vierten Schweil}flansch ge-
fuhrt wird.

[0025] Die erste Laser-Schweiflnaht und/oder die
weiteren Laser-Schweillnahte, insbesondere die
zweite, dritte und/oder vierte Laser-Schweil3naht,
koénnen geradlinig ausgebildet werden.

[0026] Es ist auch moglich, dass die erste La-
ser-Schweillnaht und/ oder die weiteren La-
ser-Schweillndhte, insbesondere die zweite, dritte
und/oder vierte Laser-Schweif3naht, gekrimmt bzw.
gebogen ausgebildet werden.

[0027] Durch eine geeignete Wahl der Form der La-
ser-Schweilinahte kann in vorteilhafter Weise der mit
dem SchweilRvorgang verbundene Energieeintrag in
die jeweiligen Schweil¥flansche bzw. die jeweiligen
Profilteile verringert bzw. dergestalt kontrolliert einge-
bracht werden, dass die Erwarmung der Schweil3-
flansche bzw. Profilteile moglichst homogen erfolgt.
Dadurch werden temperaturabhangige mechanische
Verspannungen innerhalb der Schweil3flansche re-
duziert bzw. ein mit der Erwarmung verbundenes
Aufwolben der Schweilflansche oder von Teilen der
Schweilflansche verringert. Damit sinkt die Gefahr
des Entstehens von Verwerfungen bei dem anschlie-
Renden Abkuihlen der Schweil’flansche bzw. der Pro-
filteile, insbesondere da das Abkuhlen homogener
bzw. gleichmaRiger verteilt erfolgt. Es ist dabei auch
denkbar, dass die jeweiligen Laserstrahlen derart ge-
fuhrt werden, dass sie teilweise keine La-
ser-Schweilindhte ausbilden, sondern die betreffen-
den Schweil¥flansche nur lokal erwarmen, um eine
moglichst homogene Temperaturverteilung innerhalb
der Schweilflansche zu erreichen.

[0028] Die Erfindung betrifft zudem ein Karosserie-
bauteil eines Fahrzeugs, wobei das Karosseriebau-
teil durch eines der vorhergehend beschriebenen
Verfahren hergestellt ist.

[0029] Ein entsprechendes Karosseriebauteil weist
damit zumindest ein erstes Profilteil und ein zweites
Profilteil auf. Das erste Profilteil weist zumindest ei-
nen ersten Schweillflansch und das zweite Profilteil
zumindest einen dritten Schweil3flansch, der zumin-
dest teilweise auf dem ersten Schweil¥flansch ange-
ordnet ist, auf. Das Karosseriebauteil weist eine zu-
mindest teilweise geschlossene Form auf und der
erste Schweillflansch und der dritte Schweil3flansch
sind innerhalb der zumindest teilweise geschlosse-
nen Form angeordnet. Zumindest das erste Profilteil
weist zumindest eine Offnung auf und der erste
Schweil’flansch und der dritte Schweillflansch sind
durch zumindest eine erste Laser-Schweillnaht mit-
einander verbunden.

[0030] Wie bereits oben erlautert weist ein solches
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Karosseriebauteil ein verringertes Gewicht auf, was
sich vorteilhaft auf den Kraftstoffverbrauch und den
Ausstol von Abgasen auswirkt.

[0031] Das Fahrzeug kann dabei ein Kraftfahrzeug
sein und das erste Profilteil und/oder das zweite Pro-
filteil ein Teil einer A-Saule des Kraftfahrzeugs. Dies
ermdglicht die Integration des zumindest partiell ge-
schlossenen Karosseriebauteils, beispielsweise in
Form einer A-Saulen-Halbschale, in eine Seitenwand
des Kraftfahrzeugs, wodurch die Fiige- und Werk-
zeugkosten gesenkt und der Produktionsaufwand
vermindert wird.

[0032] In einer alternativen Ausfiihrungsform ist das
erste Profilteil und/oder das zweite Profilteil ein Teil
einer C- oder D-Saule des Kraftfahrzeugs.

[0033] Das erfindungsgemafie Verfahren sowie das
erfindungsgemalle Karosseriebauteil kbnnen dabei
nicht nur im Kraftfahrzeugbau vorgesehen sein, son-
dern beispielsweise auch im Bereich des Schiff- oder
Flugzeugbaus. Generell sind das erfindungsgemalie
Verfahren sowie das erfindungsgemale Karosserie-
bauteil besonders fur den Leichtbau geeignet.

[0034] Die Erfindung wird anhand der beigefiigten
Figuren naher erlautert.

[0035] Fig. 1 zeigt ein Verfahren zur Herstellung ei-
nes Karosseriebauteils eines Fahrzeugs gemaR ei-
ner ersten Ausfuhrungsform der Erfindung;

[0036] Fig. 2 zeigt ein Verfahren zur Herstellung ei-
nes Karosseriebauteils eines Fahrzeugs gemaR ei-
ner zweiten Ausfihrungsform der Erfindung;

[0037] FEig. 3 zeigt ein Verfahren zur Herstellung ei-
nes Karosseriebauteils eines Fahrzeugs gemaR ei-
ner dritten Ausfihrungsform der Erfindung;

[0038] Fig. 4 zeigt ein Verfahren zur Herstellung ei-
nes Karosseriebauteils eines Fahrzeugs gemaR ei-
ner vierten Ausfihrungsform der Erfindung;

[0039] Fig. 5A zeigt eine erste Form einer La-
ser-Schweil3naht;

[0040] Fig. 5B zeigt eine zweite Form einer La-
ser-Schweil3naht.

[0041] Fig. 1 zeigt ein Verfahren zur Herstellung ei-
nes Karosseriebauteils 1 eines Fahrzeugs gemaR ei-
ner ersten Ausfuhrungsform der Erfindung.

[0042] Zur Herstellung des Karosseriebauteils 1
werden dabei ein erstes Profilteil 2 und ein zweites
Profilteil 5 bereitgestellt. Das erste Profilteil 2 weist
eine erste Offnung 4 sowie weitere Offnungen 9, 10,
11, 12 und 13 auf. Zudem weist das erste Profilteil 2
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einen ersten Schweildflansch 3 sowie einen zweiten
Schweildflansch 20 auf. Das zweite Profilteil 5 weist
einen dritten Schweil¥flansch 6 und einen vierten
Schweildflansch 21 auf.

[0043] Der erste Schweil’flansch 3 wird auf dem
dritten Schweil¥flansch 6 angeordnet. Zudem wird
der zweite Schweil’flansch 20 auf dem vierten
Schweilflansch 21 angeordnet. In der in Fig. 1 ge-
zeigten Ausfiuhrungsform ist dabei der erste
Schweiltflansch 3 vollstandig auf dem dritten
Schweiltflansch 6 und der zweite Schweilflansch 20
vollstandig auf dem vierten Schweilflansch 21 ange-
ordnet. Es ist jedoch auch moglich, den ersten
Schweiltflansch 3 nur teilweise auf dem dritten
Schweiltflansch 6 und/oder den zweiten Schweil3-
flansch 20 nur teilweise auf dem vierten Schweil3-
flansch 21 anzuordnen.

[0044] Das erste Profilteil 2 und das zweite Profilteil
5 sind derart angeordnet, dass eine teilweise ge-
schlossene Form des Karosseriebauteils 1 ausgebil-
det wird. Der erste Schweil3flansch 3, der zweite
Schweiltflansch 20, der dritte Schweillflansch 6 so-
wie der vierte Schweilflansch 21 sind dabei inner-
halb der zumindest teilweise geschlossenen Form
angeordnet.

[0045] Ein erster Laserstrahl 7 wird, wie in Fig. 1 ge-
zeigt, durch die erste Offnung 4 des ersten Profilteils
2 geflihrt. Dabei Uberstreicht der erste Laserstrahl 7
einen Winkel a und es bildet sich eine erste La-
ser-Schweiltnaht 8 zwischen dem ersten Schweil3-
flansch 3 und dem dritten Schweif3flansch 6 aus.

[0046] Im Anschluss daran wird der erste Laser-
strahl 7 durch die weitere Offnung 9 unter Ausbildung
einer zweiten Laser-Schwei3naht 14 zwischen dem
ersten Schweillflansch 3 und dem dritten Schweil3-
flansch 6 gefuhrt. Danach wird der erste Laserstrahl
7 durch die Offnung 10 unter Ausbildung einer La-
ser-Schweiltnaht 15 zwischen dem ersten Schweil3-
flansch 3 und dem dritten Schweil}flansch 6 gefihrt.

[0047] Der erste Laserstrahl 7 wird somit nachein-
ander durch die erste Offnung 4, die weitere Offnung
9 und die Offnung 10 gefiihrt. Dabei wird der erste La-
serstrahl 7 gepulst betrieben und zwischen dem Fih-
ren durch die erste Offnung 4 und dem Flhren durch
die weitere Offnung 9 sowie die Offnung 10 unterbro-
chen.

[0048] In der gezeigten Ausflihrungsform sind die
erste Laser Schweillnaht 8 sowie die zweite La-
ser-Schweiltnaht 14 und die Laser-Schwei3naht 15
getrennt bzw. versetzt voneinander angeordnet. Dies
ermdglicht einen verringerten Energieeintrag in die
Schweiltflansche 3 und 6 wahrend des Schweillvor-
ganges, wodurch temperaturabhangige mechani-
sche Verspannungen innerhalb der genannten
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Schweilkflansche kontrolliert bzw. reduziert werden
kénnen. Es ist jedoch auch mdglich, dass die erste
Laser-Schweil3naht 8 und die zweite Laser-Schweil}-
naht 14 sowie die Laser-Schweil3naht 15 miteinander
Uberlappend ausgebildet werden. Dabei schiitzen
miteinander  Uberlappend ausgebildete La-
ser-Schweilinahte 8, 14 und 15 das Karosseriebau-
teil 1 vor einem Eindringen von Wasser, beispielswei-
se von Regenwasser, oder Schmutz und ermdgli-
chen so eine Abdichtung des Karosseriebauteils 1,
ohne dass dazu eine zusatzliche Dichtungsmasse,
zum Beispiel in Form eines Dichtgummis, erforderlich
ist.

[0049] Ein dritter Laserstrahl 22 wird durch die Off-
nung 11 auf den zweiten Schweil’flansch 20 unter
Ausbildung einer dritten Laser-Schwei3naht 16 zwi-
schen dem zweiten Schweil¥flansch 20 und dem vier-
ten Schweildflansch 21 geflihrt. Daran anschlielend
wird der dritte Laserstrahl 22 durch die Offnung 12
auf den zweiten Schweil¥flansch 20 unter Ausbildung
einer Laser-Schwei3naht 17 zwischen dem zweiten
Schweilflansch 20 und dem vierten Schweillflansch
21 gefuhrt. AnschlieBend wird der dritte Laserstrahl
22 durch die Offnung 13 unter Ausbildung einer La-
ser-Schweillnaht 18 zwischen dem zweiten
Schweillflansch 20 und dem vierten Schweilflansch
21 gefihrt.

[0050] Wie bereits der erste Laserstrahl 7 wird auch
der dritte Laserstrahl 22 gepulst betrieben und zwi-
schen dem Fiihren durch die Offnung 11 und die Off-
nung 12 sowie durch die Offnung 13 unterbrochen.

[0051] In der gezeigten Ausflhrungsform sind die
dritte Laser-Schweif3naht 16 und die Laser-Schweil3-
naht 17 sowie die Laser-Schweil3naht 18 getrennt
voneinander angeordnet. Jedoch ist es auch mog-
lich, dass die dritte Laser-Schweilnaht 16 sowie die
Laser-Schweiflnaht 17 und die Laser-Schweil’naht
18 miteinander Gberlappend ausgebildet werden.

[0052] Der erste Laserstrahl 7 und der dritte Laser-
strahl 22 kénnen dabei von derselben Laserquelle er-
zeugt werden, wobei zunachst der erste 7 durch die
erste Offnung 4 sowie die weitere Offnung 9 und die
Offnung 10 und daran anschlieRend der dritte Laser-
strahl 22 durch die Offnung 11 und die Offnungen 12
und 13 gefiihrt werden. Es ist jedoch auch méglich,
dass der erste Laserstrahl 7 von einer ersten Laser-
quelle und der dritte Laserstrahl 22 von einer dritten
Laserquelle erzeugt und zeitgleich zueinander ge-
fuhrt werden.

[0053] Der erste Laserstrahl 7 wird in der gezeigten
Ausfuhrungsform geradlinig auf den ersten Schweil3-
flansch 3 gefuhrt. Zudem wird der dritte Laserstrahl
22 geradlinig auf den zweiten Schweif¥flansch 20 ge-
fuhrt. In einer alternativen Ausfiihrungsform werden
die genannten Laserstrahlen mittels zumindest einer
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Ablenkvorrichtung auf die entsprechenden Schweil3-
flansche geflhrt. Dabei kann die Ablenkvorrichtung
einen Spiegel aufweisen und innerhalb der zumin-
dest teilweise geschlossenen Form angeordnet sein.

[0054] Die erste Laser-Schweilinaht 8, die zweite
Laser-Schweil3naht 14 und die dritte Laser-Schweif3-
naht 16 sowie die weiteren Schwei3nahte 15, 17 und
18 sind in der gezeigten Ausfuhrungsform geradlinig
ausgebildet. In einer alternativen Ausflihrungsform
des Verfahrens kdnnen die jeweiligen Laserstrahlen
auch derart auf den ersten Schweillflansch 3 bzw.
den zweiten Schweildflansch 20 geflihrt werden, dass
die entsprechenden Laser-Schweilinahte eine gebo-
gene bzw. gekrimmte Form aufweisen.

[0055] Das zweite Profilteil 5 weist in der in Fig. 1
gezeigten Ausflihrungsform ebenfalls Offnungen 26,
27 und 28 auf. Durch zumindest eine der Offnungen
26, 27 und 28 kann dabei ein weiterer, in Fig. 1 der
Ubersichtlichkeit halber nicht gezeigter Laserstrahl
auf den dritten Schweillflansch 6 unter Ausbildung
zumindest einer weiteren Laser-Schwei3naht zwi-
schen dem ersten Schweil¥flansch 3 und dem dritten
Schweiltflansch 6 gefiihrt werden.

[0056] In Eig. 1 sind der erste Laserstrahl 7 und der
dritte Laserstrahl 22 zur einfacheren Darstellung
mehrmals gezeigt. Es handelt sich dabei aber um
den gleichen Laserstrahl 7, welcher wie erlautert zeit-
lich nacheinander durch die erste Offnung 4 sowie
die weitere Offnung 9 und die Offnung 10 gefiihrt wird
bzw. um den gleichen Laserstrahl 22, welcher zeitlich
nacheinander durch die Offnung 11 sowie die Off-
nung 12 und die Offnung 13 gefiihrt wird.

[0057] Fig. 2 zeigt ein Verfahren zur Herstellung ei-
nes Karosseriebauteils 1 eines Fahrzeugs gemaR ei-
ner zweiten Ausfihrungsform der Erfindung. Kompo-
nenten mit den gleichen Funktionen wie in Fig. 1 wer-
den mit den gleichen Bezugszeichen gekennzeichnet
und im Folgenden nicht naher erortert.

[0058] In dieser Ausfuhrungsform der Erfindung
wird der erste Laserstrahl 7 wiederum durch die erste
Offnung 4 auf den ersten Schweilflansch 3 unter
Ausbildung der ersten Laser-Schwei3naht 8 zwi-
schen dem ersten Schweif¥flansch 3 und dem dritten
Schweilflansch 6 gefuhrt. Gleichzeitig dazu wird ein
zweiter Laserstrahl 19 durch die weitere Offnung 9
auf den ersten Schweilflansch 3 unter Ausbildung ei-
ner zweiten Laser-Schweiflnaht 14 zwischen dem
ersten Schweillflansch 3 und dem dritten Schweil3-
flansch 6 gefuhrt. Ebenfalls zeitgleich wird ein Laser-
strahl 23 durch die Offnung 10 auf den ersten
Schweil’flansch 3 geflihrt, wobei sich eine La-
ser-Schweiltnaht 15 zwischen dem ersten Schweil3-
flansch 3 und dem dritten Schweillflansch 6 ausbil-
det.
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[0059] In der gezeigten Ausflhrungsform sind die
erste Laser Schweillnaht 8 sowie die zweite La-
ser-Schweilnaht 14 und die Laser-Schwei3naht 15
getrennt bzw. versetzt voneinander angeordnet. Dies
ermdglicht einen verringerten Energieeintrag in die
Schweiltflansche 3 und 6 wahrend des Schweillvor-
ganges, wodurch temperaturabhangige mechani-
sche Verspannungen innerhalb der genannten
Schweilkflansche kontrolliert bzw. reduziert werden
kénnen. Es ist jedoch auch moglich, die erste La-
ser-Schweil3naht 8 sowie die zweite Laser-Schweil3-
naht 14 und die Laser-Schwei3naht 15 miteinander
Uberlappend auszubilden. Dabei schitzen miteinan-
der Uberlappend ausgebildete Laser-Schwei3nahte
8, 14 und 15 das Karosseriebauteil 1 vor einem Ein-
dringen von Wasser, beispielsweise von Regenwas-
ser, oder Schmutz und ermdglichen so eine Abdich-
tung des Karosseriebauteils 1, ohne dass dazu eine
zusatzliche Dichtungsmasse, zum Beispiel in Form
eines Dichtgummis, erforderlich ist.

[0060] Darlber hinaus wird der dritte Laserstrahl 22
durch die Offnung 11 auf den zweiten Schweil3-
flansch 20 unter Ausbildung der dritten La-
ser-Schweillnaht 16 zwischen dem zweiten
Schweillflansch 20 und dem vierten Schweilflansch
21 gefihrt. Gleichzeitig dazu werden ein Laserstrahl
24 durch die Offnung 12 und ein Laserstrahl 25 durch
die Offnung 13 auf den zweiten SchweiRflansch 20
unter Ausbildung einer Laser-Schweilinaht 17 bzw.
18 zwischen dem zweiten Schweifl3flansch 20 und
dem vierten Schweif3flansch 21 gefihrt.

[0061] Der erste Laserstrahl 7 sowie der zweite La-
serstrahl 19 und der Laserstrahl 23 kdénnen dabei
zeitgleich zu dem dritten Laserstrahl 22 und den La-
serstrahlen 24 und 25 geflihrt werden.

[0062] In den in Fig.2 gezeigten Ausfihrungsfor-
men ist die dritte Laser-Schweif3naht 16 getrennt von
der Laser-SchweiRnaht 17 sowie der Laser-Schweil3-
naht 18 angeordnet. Es ist jedoch auch mdéglich, die
dritte Laser-Schweif3naht 16 und die Laser-Schweil3-
naht 17 sowie die Laser-Schweil3naht 18 miteinander
Uberlappend auszubilden.

[0063] Der erste Laserstrahl 7 sowie der zweite La-
serstrahl 19 und der Laserstrahl 23 werden in der ge-
zeigten Ausfuhrungsform geradlinig auf den ersten
Schweilflansch 3 geflihrt. Zudem werden der dritte
Laserstrahl 22 sowie die Laserstrahlen 24 und 25 ge-
radlinig auf den zweiten SchweilRflansch 20 gefihrt.
In einer alternativen Ausfiihrungsform werden die ge-
nannten Laserstrahlen mittels zumindest einer Ab-
lenkvorrichtung auf die entsprechenden Schweil3-
flansche geflihrt. Dabei kann die Ablenkvorrichtung
einen Spiegel aufweisen und innerhalb der zumin-
dest teilweise geschlossenen Form angeordnet sein.

[0064] Die erste Laser-Schweillnaht 8, die zweite
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Laser-Schweil3naht 14 und die dritte Laser-Schweif3-
naht 16 sowie die weiteren Schwei3nahte 15, 17 und
18 sind in der gezeigten Ausfuhrungsform geradlinig
ausgebildet. In einer alternativen Ausflihrungsform
des Verfahrens kdnnen die jeweiligen Laserstrahlen
auch derart auf den ersten Schweillflansch 3 bzw.
den zweiten Schweil¥flansch 20 geflihrt werden, dass
die entsprechenden Laser-Schweilinahte eine gebo-
gene bzw. gekrimmte Form aufweisen.

[0065] Das zweite Profilteil 5 weist in der in Fig. 2
gezeigten Ausflihrungsform ebenfalls Offnungen 26,
27 und 28 auf. Durch zumindest eine der Offnungen
26, 27 und 28 kann dabei ein weiterer, in Fig. 2 der
Ubersichtlichkeit halber nicht gezeigter Laserstrahl
auf den dritten Schweillflansch 6 unter Ausbildung
zumindest einer weiteren Laser-Schwei3naht zwi-
schen dem ersten Schweif¥flansch 3 und dem dritten
Schweiltflansch 6 gefiihrt werden.

[0066] Die in den Fig. 1 und Fig. 2 gezeigten Karos-
seriebauteile 1 eignen sich insbesondere zum Ein-
bau in ein Kraftfahrzeug, wobei das erste Profilteil 2
und/oder das zweite Profilteil 5 ein Teil einer A-Saule
des Kraftfahrzeugs sein kénnen. Alternativ kdnnen
das erste Profilteil 2 und/oder das zweite Profilteil 5
ein Teil einer C- oder D-Saule des Kraftfahrzeugs
sein.

[0067] Fig. 3 zeigt ein Verfahren zur Herstellung ei-
nes Karosseriebauteils 30 eines Fahrzeugs gemaf
einer dritten Ausfihrungsform der Erfindung. Kompo-
nenten mit den gleichen Funktionen wie in den vor-
hergehenden Figuren werden mit den gleichen Be-
zugszeichen gekennzeichnet und im Folgenden nicht
naher erortert.

[0068] Das Verfahren gemafR der dritten Ausfih-
rungsform ist dabei analog zu der in Eig. 1 gezeigten
ersten Ausfiihrungsform, wobei im Unterschied zu
der in Fig. 1 gezeigten ersten Ausfihrungsform zu-
satzlich ein Flansch 29 in Form eines Bleches bzw.
Blechstreifens zwischen dem ersten Schweil¥flansch
3 und dem dritten Schweil3flansch 6 angeordnet wird.
Der Flansch 29 wird bei der Durchfiihrung des
Schweillvorgangs ebenfalls mit verschweil3t, d. h. die
ersten Laser-Schweilinaht 8 sowie die zweite La-
ser-Schweiltnaht 14 und die Laser-Schwei3naht 15
bilden sich zwischen dem ersten Schweilflansch 3,
dem dritten Schweifl3flansch 6 und dem Flansch 29
aus.

[0069] Der Flansch 29 dient dabei als Aufsteck-
flansch fur eine in Fig. 3 nicht gezeigte Dichtung, bei-
spielsweise in Form eines Dichtgummis, zur Abdich-
tung des Karosseriebauteils 30 gegen des Eindrin-
gen von Wasser und Schmutz.

[0070] In einer nicht gezeigten, alternativen Ausfih-
rungsform kann anstelle des separaten Flansches 29
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zumindest eines der Profilteile 2 und 5 einen einseiti-
gen seitlichen Uberstand, zum Beispiel in Form einer
Seitenwand, aufweisen. Dieser seitliche Uberstand
dient dann wiederum als Aufsteckflansch flir eine
Dichtung.

[0071] Fig. 4 zeigt ein Verfahren zur Herstellung ei-
nes Karosseriebauteils 30 eines Fahrzeugs gemaf
einer vierten Ausflihrungsform der Erfindung. Kom-
ponenten mit den gleichen Funktionen wie in den vor-
hergehenden Figuren werden mit den gleichen Be-
zugszeichen gekennzeichnet und im Folgenden nicht
naher erortert.

[0072] Das Verfahren gemal® der vierten Ausflh-
rungsform ist dabei analog zu der in Fig. 2 gezeigten
zweiten Ausfuhrungsform, wobei im Unterschied zu
der in Fig. 2 gezeigten zweiten Ausfihrungsform zu-
satzlich ein Flansch 29 in Form eines Bleches bzw.
Blechstreifens zwischen dem ersten Schweilflansch
3 und dem dritten Schweilflansch 6 angeordnet wird.
Der Flansch 29 wird bei der Durchfihrung des
Schweillvorgangs ebenfalls mit verschweil3t, d. h. die
ersten Laser-Schweillnaht 8 sowie die zweite La-
ser-Schweillnaht 14 und die Laser-Schweiflnaht 15
bilden sich zwischen dem ersten Schweil¥flansch 3,
dem dritten Schweilflansch 6 und dem Flansch 29
aus.

[0073] Der Flansch 29 dient dabei als Aufsteck-
flansch fur eine in Eig. 4 nicht gezeigte Dichtung, bei-
spielsweise in Form eines Dichtgummis, zur Abdich-
tung des Karosseriebauteils 30 gegen des Eindrin-
gen von Wasser und Schmutz.

[0074] In einer nicht gezeigten, alternativen Ausfih-
rungsform kann anstelle des separaten Flansches 29
zumindest eines der Profilteile 2 und 5 einen einseiti-
gen seitlichen Uberstand, zum Beispiel in Form einer
Seitenwand, aufweisen. Dieser seitliche Uberstand
dient dann wiederum als Aufsteckflansch fir eine
Dichtung.

[0075] Fig. 5A zeigt eine erste Form einer La-
ser-SchweilRnaht. Komponenten mit den gleichen
Funktionen wie in den vorhergehenden Figuren wer-
den mit den gleichen Bezugszeichen gekennzeichnet
und im Folgenden nicht naher erortert.

[0076] Dazu zeigt Fig. 5A einen Teilbereich des ers-
ten Schweillflansches 3 sowie die erste La-
ser-Schweilinaht 8 und die zweite Laser-Schweil-
naht 14. Die erste Laser-Schwei3naht 8 und die zwei-
te Laser-SchweilRnaht 14 sind dabei getrennt vonein-
ander angeordnet und weisen jeweils eine gekrimm-
tem, teilweise in sich verschlungene Form auf.

[0077] Eig. 5B zeigt eine zweite Form einer La-
ser-Schweillnaht. Komponenten mit den gleichen
Funktionen wie in den vorhergehenden Figuren wer-
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den mit den gleichen Bezugszeichen gekennzeichnet 28 Offnung

und im Folgenden nicht naher erortert. 29 Flansch
30 Karosseriebauteil

[0078] Dazu zeigt Fig. 5B einen Teilbereich desers- ¢ Winkel

ten Schweildflansches 3 sowie die erste La-

ser-Schweilinaht 8, die zweite Laser-Schweillnaht

14 und die Laser-Schweillnaht 15. Die erste La-

ser-Schweilinaht 8, die zweite Laser-Schweillnaht

14 und die Laser-Schweil3naht 15 sind dabei getrennt

voneinander angeordnet und weisen jeweils eine ge-

bogene, wellenartige Form auf.

[0079] Auch die in den Fig. 5A und Fig. 5B nicht ge-
zeigten weiteren Laser-Schweil3nahte konnen die in
den beiden Figuren gezeigten Formen aufweisen.

[0080] Durch eine geeignete Wahl der Form der La-
ser-Schweil3nahte kann in vorteilhafter Weise der mit
dem SchweilRvorgang verbundene Energieeintrag in
die jeweiligen Schweil¥flansche bzw. die jeweiligen
Profilteile verringert bzw. dergestalt kontrolliert einge-
bracht werden, dass die Erwarmung der Schweil3-
flansche bzw. Profilteile moglichst homogen erfolgt.
Dadurch werden temperaturabhangige mechanische
Verspannungen innerhalb der Schweil3flansche re-
duziert bzw. ein mit der Erwarmung verbundenes
Aufwolben der Schweillflansche oder von Teilen der
Schweilflansche verringert.

Bezugszeichenliste

Karosseriebauteil

erstes Profilteil

erster Schweil}flansch
erste Offnung

zweites Profilteil

dritter Schweil}flansch
erster Laserstrahl

erste Laser-Schweil3naht
Offnung

10  Offnung

11 Offnung

12 Offnung

13 Offnung

14 zweite Laser-Schweilinaht
15 Laser-Schweil3naht

16 dritte Laser-Schweif3naht
17 Laser-Schweil3naht

18 Laser-Schweil3naht

19 zweiter Laserstrahl

20 zweiter Schweildflansch
21 vierter Schweil¥flansch
22 dritter Laserstrahl

23 Laserstrahl

24 Laserstrahl

25 Laserstrahl

26  Offnung

27  Offnung
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Karosserie-
bauteils eines Fahrzeugs, wobei das Verfahren fol-
gende Schritte aufweist:

— Bereitstellen eines ersten Profilteils (2) mit zumin-
dest einem ersten Schweilflansch (3) und mit einer
ersten Offnung (4),

— Bereitstellen eines zweiten Profilteils (5) mit zumin-
dest einem dritten Schweilflansch (6),

— Anordnen des ersten Schweilflansches (3) zumin-
dest teilweise auf dem dritten Schweif3flansch (6) un-
ter Ausbildung einer zumindest teilweise geschlosse-
nen Form des Karosseriebauteils (1), wobei der erste
Schweiltflansch (3) und der dritten Schweil’flansch
(6) innerhalb der zumindest teilweise geschlossenen
Form angeordnet sind und

—Fuahren eines ersten Laserstrahls (7) durch die erste
Offnung (4) auf den ersten Schweilflansch (3) unter
Ausbildung zumindest einer ersten Laser-Schweil3-
naht (8) zwischen dem ersten Schweil¥flansch (3)
und dem dritten Schweil¥flansch (6).

2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei das erste
Profilteil (2) zumindest eine weitere Offnung (9, 11)
aufweist.

3. Verfahren nach Anspruch 2, wobei der erste
Laserstrahl (7) durch die zumindest eine weitere Off-
nung (9) auf den ersten Schweil3flansch (3) unter
Ausbildung zumindest einer zweiten Laser-Schweil3-
naht (14) zwischen dem ersten Schweil¥flansch (3)
und dem dritten Schweil¥flansch gefihrt (6) wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3, wobei der erste
Laserstrahl (7) gepulst betrieben wird und zwischen
dem Flhren durch die erste Offnung (4) und dem
Fihren durch die zumindest eine weitere Offnung (9)
der erste Laserstrahl (7) unterbrochen wird.

5. Verfahren nach Anspruch 2, wobei ein zweiter
Laserstrahl (19) durch die zumindest eine weitere
Offnung (9) auf den ersten SchweilRflansch (3) unter
Ausbildung zumindest einer zweiten Laser-Schweil3-
naht (14) zwischen dem ersten Schweil¥flansch (3)
und dem dritten Schweil¥flansch (6) gefuhrt wird.

6. Verfahren nach Anspruch 5, wobei der erste
Laserstrahl (7) und der zweite Laserstrahl (19) gleich-
zeitig gefuhrt werden.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 3 bis 6,
wobei die zumindest eine erste Laser-Schweil3naht
(8) und die zumindest eine zweite Laser-Schweil3-
naht (14) miteinander Uberlappend ausgebildet wer-
den.

8. Verfahren nach Anspruch 2, wobei das erste
Profilteil (2) zumindest einen zweiten Schweilflansch
(20) aufweist und das zweite Profilteil (5) zumindest
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einen vierten Schweilflansch (21) aufweist und der
zweite Schweillflansch (20) und der vierte Schweil3-
flansch (21) innerhalb der zumindest teilweise ge-
schlossenen Form angeordnet sind, wobei der zweite
Schweilflansch (20) zumindest teilweise auf dem
vierten Schweilflansch (21) angeordnet wird und wo-
bei ein dritter Laserstrahl (22) durch die zumindest
eine weitere Offnung (11) auf den zweiten SchweiR-
flansch (20) unter Ausbildung zumindest einer dritten
Laser-Schweillnaht (16) zwischen dem zweiten
Schweilflansch (20) und dem vierten Schweil3-
flansch (21) gefihrt wird.

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, wobei der erste Laserstrahl (7) und/oder
der zweite Laserstrahl (19) geradlinig auf den ersten
Schweilflansch (3) gefiihrt werden und/oder der drit-
te Laserstrahl (22) geradlinig auf den zweiten
Schweilflansch (20) gefuhrt wird.

10. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 8,
wobei der erste Laserstrahl (7) und/oder der zweite
Laserstrahl (19) mittels zumindest einer Ablenkvor-
richtung auf den ersten Schweil¥flansch (3) gefiihrt
werden und/oder der dritte Laserstrahl (22) mittels
zumindest einer Ablenkvorrichtung auf den zweiten
Schweilflansch (20) gefuhrt wird.

11. Verfahren nach Anspruch 10, wobei die zu-
mindest eine Ablenkvorrichtung einen Spiegel auf-
weist.

12. Verfahren nach Anspruch 10 oder Anspruch
11, wobei die zumindest eine Ablenkvorrichtung in-
nerhalb der zumindest teilweise geschlossenen Form
angeordnet ist.

13. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriche, wobei vor dem Anordnen des ersten
Schweillflansches (3) auf dem dritten Schweil3-
flansch (6) der erste Schweif3flansch (3) und der drit-
te Schweil¥flansch (6) verformt werden unter Ausbil-
dung eines jeweils U-férmigen Profils.

14. Karosseriebauteil eines Fahrzeugs, herge-
stellt durch ein Verfahren nach einem der vorherge-
henden Anspriiche.

15. Karosseriebauteil nach Anspruch 14, wobei
das Fahrzeug ein Kraftfahrzeug ist und wobei das
erste Profilteil (2) und/oder das zweite Profilteil (5) ein
Teil einer A-Saule des Kraftfahrzeugs sind.

Es folgen 5 Blatt Zeichnungen
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