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(54) VERFAHREN ZUM HERSTELLEN EINES MIT EINEM ÜBERZUG VERSEHENEN
STAHLBAUTEILS AUS EINEM STAHLFLACHPRODUKT

(57) Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Herstellen eines Stahlbauteils durch Warmumfor-
men eines mit einem aluminiumbasierten Korrosions-
schutzüberzug beschichteten Stahlflachprodukts, ein
durch Warmumformung eines mit einem aluminiumba-
sierten Korrosionsschutzüberzug beschichteten Stahl-
flachprodukts erzeugtes Stahlbauteil sowie ein Stahl-
flachprodukt für die Herstellung eines solchen Stahlbau-
teils. Das Verfahren umfasst mindestens die folgenden
Schritte: a) Zurverfügungstellen eines mit einem alumi-
niumbasierten Korrosionsschutzüberzug versehenen
Stahlflachprodukts; b) Erwärmen des beschichteten
Stahlflachprodukts in einem Warmumformofen, dessen
Ofenatmosphäre mindestens 16 Volumen-% Sauerstoff
enthält und einen Taupunkt von ‑20 °C bis +15 °C auf-
weist; c) optionalesHalten des beschichteten Stahlflach-
produkts imWarmumformofen; d)Transport deserwärm-
ten Stahlflachprodukts vom Erwärmungsofen zu einem
Umformwerkzeug und Einlegen des Stahlflachprodukts
in das Umformwerkzeug; e) Umformen und gleichzeiti-
ges Abkühlen des Stahlflachprodukts im Umformwerk-
zeug. Das mit einem aluminiumbasierten Korrosions-
schutzüberzug versehene Stahlflachprodukt weist nach
dem Erwärmen oder gegebenenfalls nach dem optiona-
len Halten auf der Oberfläche des Korrosionsschutz-
überzugs eine Aluminiumoxidschicht mit einer mittleren
Dicke von mindestens 50 nm auf, wobei auf der Alumi-

niumoxidschicht höchstens 10 AlN-Stäbchen pro 1000
µm2 vorhanden sind. Das nach dem Umformen erhal-
tende Stahlbauteil weist auf der Oberfläche des Korro-
sionsschutzüberzugs eine Aluminiumoxidschicht mit ei-
ner mittleren Dicke vonmindestens 50 nm auf, wobei auf
der Aluminiumoxidschicht pro 1000 µm2 höchstens 10
AlN-Stäbchen vorhanden sind.
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