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(57) Zusammenfassung: Ein Blechbauteil wie etwa eine
Kraftfahrzeugtiir umfasst ein AulRenblech (1), an dem eine
Nut (18) geformt ist, ein Innenblech (2), von dem ein Rand
durch einen in die Nut (18) eingreifenden Flansch (4) gebil-
detist, und eine in die Nut (18) zwischen Aufenblech (1) und
Flansch (4) eingefligte Flllmaterialschicht (6). In Fenstern
(10, 13) der Flllmaterialschicht (6) sind AuRenblech (1) und
Flansch (4) miteinander verschweif}t.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft aus wenigs-
tens zwei Blechen zusammengefiigte Blechbautei-
le, wie etwa Kraftfahrzeugkarosserien oder deren
Komponenten. Derartige Blechbauteile sind im Allige-
meinen lackiert, um sie vor Korrosion zu schitzen,
wobei die Wirksamkeit des Schutzes kritisch davon
abhéngt, dass die Lackierung frei von Licken und
Schwachstellen ist. Lackierungsfehler treten insbe-
sondere an Fugestellen auf, an denen die Blechbau-
teile aneinanderstol3en.

[0002] Oft sind derartige Blechbauteile durch Bor-
deln miteinander verbunden und anschlieend la-
ckiert. Durch die Spaltbildung im Bdordelbereich ist die
Lackpenetration designbedingt behindert. Dadurch
bildet der Lack im Bérdelbereich einen nur unzurei-
chenden Korrosionsschutz z. B. gegentiber Spaltkor-
rosion. Aus diesen Grinden werden derartige Kon-
struktionen vor der Lackapplikation mit einem Bérdel-
kleber versehen. Dieser dient dazu, den Bdrdel aus-
zufiillen und somit diese Bereiche vor Korrosion zu
schutzen. Durch die fertigungsbedingten Toleranzen
ist eine exakte Dosierung des Klebstoffes meist nicht
mdglich. Dadurch kommt es in der Serienproduktion
zu Uber und Unterfiillungen im Bérdelbereich. Uber-
fullungen fiihren zu Stérungen im Lackierprozess und
mussen deshalb vor der Lackierung aufwandig mit
hohen Kosten entfernt werden. Bei einer Unterdosie-
rung ist der Schutz eingeschrankt und es kann nach
Umfang der Unterdosierung zu unerwiinschten Kor-
rosionsschaden im Betrieb kommen.

[0003] Eine korrosionsgefahrdete Flgestelle befin-
det sich bei einer Fahrzeugtir insbesondere an ihrer
Unterkante, wo Auf3en- und Innenblech durch Bér-
deln verbunden sind, da Niederschlagswasser dazu
neigt, von anderen Teilen der Tur hierhin zu flieRen
und aufgrund der geschitzten Lage an der Innensei-
te der TUr nur langsam verdunstet.

[0004] Aus EP 2 383 053 A1 ist eine Fahrzeugtir
bekannt, bei der an einem Aulienblech eine Nut ge-
formt ist und zwischen dem AufRenblech und einem in
die Nut eingreifenden Rand eines Innenblechs eine
Fllimaterialschicht eingeflgt ist. Um sicherzustellen,
dass diese Fullmaterialschicht so lickenlos an Innen-
und AuRenblech anliegt, dass kein Wasser dazwi-
schen eindringen kann, muss die Fullmaterialschicht
ein Klebstoff sein, der fest genug an den Blechen haf-
tet, um jedes Auseinanderspreizen der Bleche zu ver-
hindern. Die Zeit, die ein solcher Klebstoff zum Ab-
binden bendtigt, ist mit den kurzen Prozesstakten bei
der Blechverarbeitung nicht kompatibel.

[0005] Eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist
daher, ein Blechbauteil anzugeben, das einerseits ei-
nen wirksamen Korrosionsschutz durch Lackierung
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ermdglicht und andererseits zur Fertigung mit kurzen
Taktzeiten geeignet ist.

[0006] Die Aufgabe wird einer Ausgestaltung der Er-
findung zufolge geldst, indem bei einem Blechbau-
teil mit einem Auflenblech, an dem eine Nut geformt
ist, einem Innenblech, von dem ein Rand durch einen
in die Nut eingreifenden Flansch gebildet ist, und ei-
ner in die Nut zwischen AufRen- und Innenblech ein-
geflgten Fillmaterialschicht die Fullmaterialschicht
Fenster aufweist, in denen Aufen- und Innenblech
miteinander verschweillt sind. Wahrend die Fillma-
terialschicht das Eindringen von Wasser zwischen
die einander berthrenden Bleche verhindert, sorgt
die Schwei3ung fir eine feste, nach kurzer Zeit be-
lastbare Verbindung zwischen den Blechen und ver-
hindert ein AufreilRen zwischen Blech und Fullmate-
rialschicht. Die Fillmaterialschicht kann am fertigen
Bauteil eine Klebwirkung zwischen Innen- und Au-
Renblech entfalten; eine solche Klebwirkung ist auch
durchaus erwlinscht, um die Bildung von Spalten zwi-
schen den Blechen und dem Fullmaterial, in die Was-
ser eindringen kdnnte, zu vermeiden; da jedoch die
Schweillverbindung flr eine sofortige Fixierung und
einen festen Zusammenhalt der Bleche sorgt, hat das
Flllmaterial beliebig lange Zeit, um fest zu werden
und dabei eine innige Verbindung mit beiden Blechen
einzugehen.

[0007] Damit die Fillmaterialschicht das Eindringen
von Wasser in Spalte zwischen den Blechen wirk-
sam verhindern kann, sollten die Fenster nicht zum
Rand der Fillmaterialschicht hin offen sein, sondern
die Fullmaterialschicht sollte sich an wenigstens ei-
ner Seite des Flansches, vorzugsweise sowohl an
dessen Innen- als auch an seiner Aulienseite, einen
sich kontinuierlich entlang eines Randes der Nut er-
streckenden Streifen bilden, um den Zutritt von Was-
ser zu den Fenstern der Filllmaterialschicht zu ver-
hindern.

[0008] Als Fillmaterial ist insbesondere ein thermo-
plastischer Kunststoff geeignet, da dieser durch ei-
ne Erwdrmung der Bleche, insbesondere beim Trock-
nen einer auf das Blechbauteil aufgebrachten Lack-
schicht, nachgiebig werden und, indem er sich der
Kontur der Bleche anpasst, Spalte liickenlos ausfiil-
len kann.

[0009] Um Spalte zwischen den Blechen auszu-
fullen, ist auch ein Schaumstoff gut geeignet; ein
solcher Schaumstoff kann insbesondere durch Ex-
pandieren des oben erwdhnten thermoplastischen
Kunststoffs erhalten sein.

[0010] Dieselbe Phase der Hitzeeinwirkung, die
den thermoplastischen Kunststoff verformbar macht,
kann hier auch die Expansion bewirken.
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[0011] Ein solcher Schaumstoff sollte geschlossen-
porig sein, damit er sich im Kontakt mit Wasser nicht
vollsaugt. Denkbar ist aber auch, den Schaumstoff
vor dem Kontakt mit Wasser zu schiitzen, indem er
in nicht expandiertes Material eingeschlossen ist.

[0012] Ein Zwischenraum zwischen einer Kante des
Innenblechs und einem gegentiberliegenden Boden
der Nut des AuRenblechs ist meist erheblich breiter
als der Spalt zwischen den Seitenwanden der Nut
und den diesen gegenlberliegenden Hauptoberfla-
chen des Innenblechs. Um dennoch eine vollstandi-
ge Ausflllung der Nut zu erreichen, kann die Fillma-
terialschicht mehrteilig aufgebaut sein, insbesondere
aus einem am Boden der Nut eingelegten Fullband
und wenigstens einem zwischen einer Seitenwand
der Nut und einer Hauptoberflache des Innenblechs
geklemmten Dichtband. Das Dichtband kann einteilig
um eine Unterkante des Flansches herumgelegt sein;
es kénnen auch zwei Dichtbander auf Innen- und Au-
Renseite des Flansches verteilt sein.

[0013] Wahrend das Fillband expandiert sein kann,
um die Nut trotz variabler Querschnittsabmessungen
lickenlos auszuflillen, kann das Dichtband massiv
sein, um den Zutritt von Wasser zum Fiillband sicher
auszuschlielden.

[0014] Wenn Aulien- und Innenblech einen Hohl-
raum umschlieen, dann sollte dieser wenigstens ei-
ne Entwasserungséffnung aufweisen, durch die in
den Hohlraum eingesickertes oder darin kondensier-
tes Wasser ablaufen kann. Um solches Wasser von
der Nut fernzuhalten und ein restloses AbflieRen zu
ermdglichen, sollte die Fillmaterialschicht sich auf
Seiten des Hohlraums bis an einen Rand der Offnung
erstrecken.

[0015] Bei dem Blechbauteil kann es sich insbeson-
dere um eine Fahrzeugtir handeln.

[0016] Eine weitere Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung ist, ein effizientes Verfahren zum Fertigen eines
Blechbauteils anzugeben, das sich fir einen wirksa-
men Korrosionsschutz durch Lackierung eignet.

[0017] Die Aufgabe wird geldst durch ein Verfahren
zum Fertigen eines Blechbauteils mit den Schritten
a) Bereitstellen eines Aulenblechs und eines In-
nenblechs;
b) Einfligen eines an einem Rand des Innen-
blechs geformten Flansches und einer Fenster
aufweisenden Flllmaterialschicht in eine am Au-
Renblech geformte Nut;
c) Gegeneinanderpressen und Verschweil3en von
AulRen- und Innenblech an den Fenstern.

[0018] Der Schritt b) kann einer Ausgestaltung zufol-
ge darin bestehen, ein Band mit darin vorgeformten
Fenstern als Flllmaterialschicht auf das Auf3enblech
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aufzubringen und das AufRenblech mit der Fillmate-
rialschicht um den Flansch herumzuklappen, um die
Nut zu bilden.

[0019] Alternativ kann in Schritt b) ein Band mit dar-
in vorgeformten Fenstern als Fulllmaterialschicht auf
den Flansch aufgebracht und zusammen mit dem
Flansch in die am AulRenblech geformte Nut einge-
fugt werden.

[0020] Durch einen weiteren Schritt

e) Expandierenlassen der Fiullmaterialschicht
kann die Masse des bendtigten Fullmaterials mini-
miert werden. Wenn vor dem Expandierenlassen
ein Schritt

d) Auftragen eines Lacks auf das Blechbauteil,
stattfindet, kann das Expandierenlassen in ratio-
neller Weise durch Hitzeeinwirkung beim Trock-
nen des Lacks erfolgen.

[0021] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung
von Ausfiihrungsbeispielen unter Bezugnahme auf
die beigefugten Figuren. Es zeigen:

[0022] Fig. 1 einen Ausschnitt aus einem unteren
Randbereich einer Fahrzeugtlr in einer Anfangspha-
se eines erfindungsgemafRen Fertigungsverfahrens,
in der Innen- und Auf3enblech der Tlr noch nicht fest
verbunden sind;

[0023] Fig. 2 den Ausschnitt der Fig. 1 nach einem
Bordelschritt;

[0024] Fig. 3 den Ausschnitt der Fig. 1 nach einem
Schweildschritt;

[0025] Fig. 4 den Ausschnitt der Fig. 1 nach Lackie-
ren und Trocknen;

[0026] Fig. 5 Randbereiche von Innen- und Aul3en-
blech einer Fahrzeugtir vor dem Zusammenfigen
gemal einer zweiten Ausgestaltung des Fertigungs-
verfahrens;

[0027] Fig. 6 die Randbereiche der Fig. 5 mit Dicht-
bandern und einem Fillband;

[0028] Fig. 7 das Zusammenfiigen von Innen- und
Aulenblech;

[0029] Fig. 8 die zusammengefligten Bleche nach
dem Verschweilen;

[0030] Fig. 9 die Bleche nach Trocknen einer Lack-
schicht; und

[0031] Fig. 10 einen zu Fig. 9 analogen Schnitt ge-
maf einer weiterentwickelten Ausgestaltung.
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[0032] Fig. 1 zeigt in einer perspektivischen Ansicht
Ausschnitte eines Aul3enblechs 1 und eines Innen-
blechs 2, die vorgesehen sind, um zu einer Tur fiir ein
Kraftfahrzeug zusammengefiigt zu werden. Das Au-
Renblech ist hier in auf einer horizontalen Unterlage
ruhender Position gezeigt; im fertigen Zustand wird
ein in der Perspektive von Fig. 1 dem Betrachter zu-
gewandter Rand der Bleche 1, 2 einen Teil des un-
teren Randes der Tur bilden. Das AuRenblech 1 ist
hier in dem dargestellten Ausschnittim Wesentlichen
eben; das Innenblech 2 gliedert sich in einen vom Au-
Renblech 1 beabstandeten Hauptteil 3, einen am Au-
Renblech 1 anliegenden Flansch 4 und eine Schulter
5, die Hauptteil 3 und Flansch 4 miteinander verbin-
det.

[0033] Zwischen den Flansch 4 und das Aufienblech
1 ist eine Fullmaterialschicht 6, hier in Form einer
Folie aus einem thermoplastischen Kunststoff, ange-
ordnet. Bezogen auf die Einbaulage der fertigen Tur
nach oben, zu einem von den Blechen 1, 2 begrenz-
ten Hohlraum 7 hin, erstreckt sich die Folie 6 bis zu
einer Biegelinie 8, an der der Flansch 4 in die Schulter
5 Ubergeht. In entgegengesetzter Richtung reichen
sowohl die Fillmaterialschicht 6 als auch das Aufen-
blech 1 Uber eine Unterkante 9 des Innenblechs 2
hinaus.

[0034] In demin Fig. 1 freiliegenden Teil der Fillma-
terialschicht 6 sind in regelmafRigen Abstéanden ent-
lang der Unterkante 9 Fenster 10 ausgestanzt. In der
partiellen Darstellung der Fig. 1 sind die Fenster 10
jeweils unvollstdndig dargestellt; in der Praxis haben
sie einen umlaufenden, hier kreisférmigen Rand, und
sind von einer dulReren Kante 11 der Flllmaterial-
schicht 6 durch einen Materialstreifen 12 getrennt,
der sich kontinuierlich Gber die gesamte Lange der
Folie 6 erstreckt.

[0035] Spiegelbildlich zu den in Fig. 1 freiliegenden
Fenstern 10 sind auch Fenster 13 in dem zwischen
Flansch 4 und AuRenblech 1 eingeschlossenen Be-
reich der Fillmaterialschicht 6 vorgesehen. Von die-
sen Fenstern 13 ist nur eines in der Fig. 1 angeschnit-
ten zu sehen.

[0036] Die Bleche 1 und 2 und die Fllimaterial-
schicht 6 kdnnen in dem in Fig. 1 gezeigten Stadi-
um der Fertigung lose aufeinander gestapelt sein; die
Fillmaterialschicht 6 kann aber auch auf einer oder
zwei Seiten mit einer Klebstoffbeschichtung verse-
hen sein, um sie wenigstens provisorisch mit Auf3en-
und/oder Innenblech 1, 2 zu verbinden.

[0037] Fig. 2 zeigt denselben Randbereich der Tur
wie in Fig. 1, nachdem ein Uber den Flansch 4
Uberstehender Randbereich des AuRenblechs 1 um
den Flansch 4 herum gebdrdelt worden ist und eine
Wand, hier als Innenwand 14 bezeichnet, einer Nut
18 bildet, die den Flansch 4 aufnimmt. Die Fenster
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10 und 13 fluchten nun paarweise miteinander. Der
Materialstreifen 12 reicht bis an die nach oben um-
geklappte Kante 16 der Innenwand 14, so dass zwi-
schen der Innenwand 14 und dem Flansch 4 kein
Zwischenraum frei bleibt, in dem sich Wasser ansam-
meln kdnnte.

[0038] In einem nachsten Schritt werden die Innen-
wand 14, der Flansch 4 und eine Au3enwand 15 der
Nut 18 aneinander punktverschweif3t. Vorzugsweise
findet eine Buckelschweil3ung statt, bei der in an sich
bekannter und daher hier nicht dargestellter Weise ei-
ne Elektrode des Schweillwerkzeugs groflachig an
der AuRenwand 15 anliegt, um zu verhindern, dass
diese verformt wird und SchweilRmale an ihr zuriick-
bleiben. An der Innenwand 14 hingegen liegt jeweils
punktuell in der Héhe der Fenster 10, 13 eine Schwei-
Relektrode an, die die Innenwand 14 und den Flansch
4 wie in Fig. 3 gezeigt verbiegt, so dass in den Fens-
tern 10, 13 beide miteinander und mit der Auflenwand
15 der Nut 18 in Kontakt kommen und dort an einer
Stelle 17 aneinander verschweil’t werden.

[0039] Die Verbiegung der Innenwand 14 und des
Flansches 4 in Hohe der Fenster 10, 13 ist wenigs-
tens zum Teil elastisch, so dass die Fullmaterial-
schicht 6 rings um die Fenster 10, 13 nach dem
Schweillen zwischen den Blechen 1, 2 einem erheb-
lichen Druck ausgesetzt bleibt.

[0040] Nachdem die Bleche 1, 2 in dieser Weise
fest miteinander verbunden worden sind, wird die Ttr
in einem Sprihnebel lackiert, wobei die Flllmaterial-
schicht 6 diejenigen Bereiche der Tir ausfillt, an die
der Sprihnebel nur schlecht vordringen kann und die
sonst Gefahr laufen wiirden, unzureichend lackiert zu
werden. AnschlieRend wird die Lackschicht in einer
Warmekammer getrocknet. Die Temperatur in der
Warmekammer ist hoch genug, um die Fillmaterial-
schicht 6 verformbar zu machen. Unter dem Druck
der elastisch verformten Bleche 1, 2 breitet sich das
Flllmaterial der Schicht 6 insbesondere in Richtung
der Schweil3stellen 17 aus und bringt letztlich wie
in Fig. 4 gezeigt die Fenster 10, 13 aullerhalb der
Schweilistellen 17 zum verschwinden.

[0041] Die Menge des wahrend der Warmebehand-
lung verlagerten thermoplastischen Materials kann
durch die Dicke der Fullmaterialschicht 6, die Abmes-
sungen der Fenster 10, 13 und Uber die Elastizitat
der Bleche 1, 2 genau und reproduzierbar eingestellt
werden, so dass die Menge des thermoplastischen
Materials, die sich tiber die Kante 16 der AuRenwand
15 hinaus auf den Flansch 4 oder die Schulter 5 aus-
breitet, so gering gehalten werden kann, dass sie die
Dichtigkeit der Lackschicht in diesem Bereich nicht
beeintrachtigt.

[0042] Fig. 5 zeigt das Anfangsstadium eines Fer-
tigungsverfahrens gemaf einer zweiten Ausgestal-
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tung der Erfindung. Das Innenblech 2 ist hier, wie
auch in Fig. 1 dargestellt, durch Biegelinien 8 in
Hauptteil 3, Schulter 5 und Flansch 4 gegliedert, das
AuBenblech 1 ist in einem unteren Randbereich be-
reits umgebogen, um die Nut 18zu bilden.

[0043] In Fig. 6 ist am Boden der Nut 18 ein Flill-
band 19 aus einem unter Warmeeinwirkung expan-
dierbaren thermoplastischen Kunststoffmaterial ein-
gelegt. An Innenseite und AuRenseite des Flansches
4 ist jeweils ein Dichtband 20, 21 aufgeklebt, wobei
die Dichtbander 20, 21 wie in Fig. 2 und Fig. 3 darge-
stellt, einander paarweise gegenlberliegende Fens-
ter 10, 13 aufweisen.

[0044] Die Breite der Nut 18 ist so bemessen, dass
der Flansch 4 mitsamt den Folienstreifen 20, 21 wie
in Fig. 7 gezeigt eingeschoben werden kann.

[0045] Die Position, bis zu der der Flansch 4 einge-
schoben wird, ist, wie in Fig. 8 gezeigt, nicht, zumin-
dest nicht auf der gesamten Lange der Nut 18, eine
Anschlagposition, an der das Fullband 19 zwischen
dem Boden der Nut 18 und der duf3eren Kante 11 des
Flansches 4 geklemmt ist; am Boden der Nut 18 kann
um das Fullband 19 herum ein Freiraum verbleiben.

[0046] In H6he der Fenster 10, 13 werden Aulien-
und Innenwand 15 bzw. 14 der Nut 18 mit dem
Flansch 4 verschweildt, wobei die Aulienwand 15 wie-
der unverformt bleibt und die Innenwand 14 sowie
der Flansch 4 durch den Druck einer an der Innen-
wand 14 platzierten Schweil3elektrode verbogen wer-
den, um miteinander und mit der AuRenwand 15 in
Kontakt zu kommen und verschweifldt zu werden.

[0047] Wiederum wird die Tur lackiert und anschlie-
Rend in einer Warmekammer getrocknet, wobei die
dort herrschende Temperatur ausreichend ist, um
das Fullband 19 zum Expandieren zu bringen, so
dass es die Nut 18 unterhalb der Kante 9 des Flan-
sches 4 wie in Fig. 9 gezeigt komplett ausfillt und
mit den Dichtbandern 20, 21 verschmilzt. Wie bei der
ersten Ausgestaltung wird das Material der Dichtban-
der 20, 21 wahrend des Trocknens weich und dringt
in die Fenster 10, 13 ein, so dass diese im Wesent-
lichen nur dort offenbleiben, wo die Schweil3stellen
17 das weitere Vordringen des Materials unméglich
machen.

[0048] Wenn die Dichtbander 20, 21 aus einem wah-
rend des Trocknens nicht expandierenden Materi-
al bestehen, gewahrleisten sie einen wasserdichten
Einschluss des durch das Fiullband 19 gebildeten
Schaumstoffs, so dass dieser kein Wasser aufsau-
gen kann. Falls auch die Dichtbander 20, 21 wah-
rend des Trocknens expandieren, sollte zumindest
der aus ihnen entstehende Schaumstoff geschlos-
senporig sein, um ein Eindringen von Wasser in die
Nut 18 zu verhindern.
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[0049] Fig. 10 zeigt eine Variante der Fahrzeugtir
in einem zu Fig. 9 analogen partiellen Schnitt. In
die Schulter 5 ist eine Entwasserungsoéffnung 22 ge-
schnitten, Gber die Wasser aus dem Hohlraum 7 ab-
flieBen kann, das an anderer Stelle, zum Beispiel an
einer Fensterdichtung am nicht dargestellten oberen
Rand des AuRRenblechs 1, eingesickert ist. Ein Spalt
zwischen der Aufienwand 15 der Nut 18 und dem in
die Nut 18 eingreifenden Innenblech 2 ist hier bis zu
einem unteren Rand der Entwéasserungsotffnung 22
mit Material des Dichtbandes 21 ausgefilillt, so dass
in dem Hohlraum 7 keine Vertiefung vorhanden ist, in
der Wasser zurlickgehalten werden kdnnte, sondern
dass das Wasser restlos (iber die Offnung 22 abflie-
Ren kann.

[0050] Da auch an der Kante 16 keine Vertiefung
vorhanden ist, sondern das Dichtband 20 den Zwi-
schenraum zwischen Innenwand 14 und Flansch 4
komplett ausflllt und sich auch geringfligig Gber die
Kante 16 hinaus nach oben ausdehnen kann, kann
sich auch hier aus der Offnung 22 ablaufendes Was-
ser nicht dauerhaft halten. Die Lackschicht ist da-
her allenfalls fiir kurze Zeit dem Wasser und darin
eventuell gelosten korrodierenden Substanzen aus-
gesetzt, so dass ein wirksamer Korrosionsschutz
Uber lange Zeit aufrecht erhalten werden kann.

[0051] Es versteht sich, dass die obige detaillierte
Beschreibung und die Zeichnungen zwar bestimm-
te exemplarische Ausgestaltungen der Erfindung dar-
stellen, dass sie aber nur zur Veranschaulichung
gedacht sind und nicht als den Umfang der Erfin-
dung einschrankend ausgelegt werden sollen. Diver-
se Abwandlungen der beschriebenen Ausgestaltun-
gen sind moglich, ohne den Rahmen der nachfol-
genden Anspriiche und deren Aquivalenzbereich zu
verlassen. Insbesondere gehen aus dieser Beschrei-
bung und den Figuren auch Merkmale der Ausfiih-
rungsbeispiele hervor, die nicht in den Anspriichen
erwahnt sind. Solche Merkmale kénnen auch in an-
deren als den hier spezifisch offenbarten Kombina-
tionen auftreten. Die Tatsache, dass mehrere solche
Merkmale in einem gleichen Satz oder in einer an-
deren Art von Textzusammenhang miteinander er-
wahnt sind, rechtfertigt daher nicht den Schluss, dass
sie nur in der spezifisch offenbarten Kombination auf-
treten kénnen; stattdessen ist grundsatzlich davon
auszugehen, dass von mehreren solchen Merkmalen
auch einzelne weggelassen oder abgewandelt wer-
den kdénnen, sofern dies die Funktionsfahigkeit der
Erfindung nicht in Frage stellt.

Bezugszeichenliste

AulRenblech
Innenblech
Hauptteil
Flansch
Schulter
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Fuallmaterialschicht
Hohlraum
Biegelinie
Unterkante
Fenster

aulere Kante
Materialstreifen
Fenster
Innenwand
Aulienwand
Kante
Schweilistelle
Nut

Fillband
Dichtband
Dichtband

DE 10 2014 010 581 A1

Entwasserungsoffnung
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Patentanspriiche

1. Blechbauteil mit einem Auf3enblech (1), an dem
eine Nut (18) geformt ist, einem Innenblech (2), von
dem ein Rand durch einen in die Nut (18) eingreifen-
den Flansch (4) gebildet ist, und einer in die Nut (18)
zwischen AulRenblech (1) und Flansch (4) eingeflg-
ten Fullmaterialschicht (6; 19, 20, 21), bei dem die
Fillmaterialschicht (6; 19, 20, 21) Fenster (10, 13)
aufweist, in denen AulRenblech (1) und Flansch (4)
miteinander verschweil3t sind.

2. Blechbauteil nach Anspruch 1, bei dem die Fll-
materialschicht (6; 19, 20, 21) an wenigstens einer
Seite des Flansches (4) einen sich kontinuierlich ent-
lang eines Randes der Nut (18) erstreckenden Strei-
fen (12) bildet.

3. Blechbauteil nach Anspruch 1 oder 2, bei dem
die Flllmaterialschicht (6; 19, 20, 21) wenigstens ei-
nen thermoplastischen Kunststoff umfasst.

4. Blechbauteil nach Anspruch 1, 2 oder 3, bei dem
die Fullmaterialschicht (6; 19, 20, 21) wenigstens teil-
weise durch einen Schaumstoff gebildet ist.

5. Blechbauteil nach Anspruch 4, bei dem der
Schaumstoff geschlossenporig ist.

6. Blechbauteil nach Anspruch 4 oder 5, bei dem
der Schaumstoff unter Hitzeeinwirkung expandiert
ist.

7. Blechbauteil nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, bei dem die Flllmaterialschicht (19, 20,
21) aus einem am Boden der Nut eingelegten Fll-
band (19) und wenigstens einem zwischen einer Sei-
tenwand (14, 15) der Nut (18) und einer Hauptober-
flache des Flansches (4) geklemmten Dichtband (20,
21) zusammengesetzt ist.

8. Blechbauteil nach Anspruch 7, bei dem Aullen-
und Innenblech (1, 2) einen Hohlraum (7) umschlie-
Ren, der durch wenigstens eine Offnung (22) des In-
nenblechs (2) entwassert, und die Fillmaterialschicht
(6; 19, 20, 21) sich auf Seiten des Hohlraums (7) bis
an einen Rand der Offnung (22) erstreck.

9. Blechbauteil nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, das als Bauteil eines Fahrzeugs, insbe-
sondere als Fahrzeugtir, ausgebildet ist.

10. Verfahren zum Fertigen eines Blechbauteils mit
den Schritten
a) Bereitstellen eines AuRRenblechs (1) und eines In-
nenblechs (2);
b) Einfigen eines an einem Rand des Innenblechs
(2) geformten Flansches (4) und einer Fenster (10,
13) aufweisenden Fillmaterialschicht (6; 19, 20, 21)
in eine am Aulienblech (1) geformte Nut (18);

2016.01.21

c) Gegeneinanderpressen und Verschweilen von
Auflen- und Innenblech (1, 2) an den Fenstern (10,
13).

11. Verfahren nach Anspruch 10, bei dem in Schritt
b) ein Band mit vorgeformten Fenstern (10, 13) als
Fillmaterialschicht (6) auf das AuRenblech (1) aufge-
bracht wird und das AufRenblech (1) und die Fillma-
terialschicht (6) um den Flansch (4) herumgeklappt
werden, um die Nut (18) zu bilden.

12. Verfahren nach Anspruch 10, bei dem in Schritt
b) ein Band mit vorgeformten Fenstern als Fullmate-
rialschicht (20, 21) auf den Flansch (4) aufgebracht
und zusammen mit dem Flansch (4) in die Nut (18)
eingefigt wird.

13. Verfahren nach Anspruch 10, 11 oder 12, ferner
mit dem Schritt
e) Expandierenlassen der Fillmaterialschicht (6; 19,
20, 21).

14. Verfahren nach Anspruch 13, ferner mit dem
Schritt
d) Auftragen eines Lacks auf das Blechbauteil,
wobei das Expandierenlassen durch Hitzeeinwirkung
beim Trocknen des Lacks erfolgt.

Es folgen 2 Seiten Zeichnungen
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