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(57) Abstract: According to the invention, a blank for the pro-
duction of a sheet (11) for a chassis component of a vehicle chas-
sis by cold-forming, comprises two forming sections (2,4), made
from a easily-shaped sheet which is subjected to a high degree
of forming during the cold-forming and a support section (3),
arranged between the both forming sections (2,4), made from a
rigid material, which is only subjected to low degree of forming
during the cold-forming and which forms the side impact sup-
ports for said chassis piece after forming of the blank (1). Vehi-
cle doors (6) can particularly be produced from such blanks (1).
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einer hohen Umformung unterworfen werden, und einen
Trégerabschnitt (3) auf, der zwischen den beiden Verfor-
mungsabschnitten (2,4) angeordnet ist und aus einem festen
Material gebildet ist, welches im Zuge der Kaltumformung
nur einem geringen Umformgrad unterworfen wird und nach
der Umformung der Platine (1) den Seitenaufpralltriger des
jeweiligen Karosserieteils bildet. Aus einer solchen Platine (1)
lassen sich insbesondere Kraftfahrzeugtiiren (6) herstellen.
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Platine, Karosserieteil und Verfahren zur Herstellung

eines solchen Karosserieteils

Die Erfindung betrifft eine Platine flr die Herstellung
eines Aufienblechs flir ein Karosserieteil, ein solches
Karosserieteil, insbesondere eine Kraftfahrzeugtlr, und
ein Verfahren zur Herstellung eines solchen

Karosserieteils.

Gesteigerte Anforderungen an den Schutz der Insassen von
Kraftfahrzeugen haben dazu gefihrt, daf® auch der
Seitenbereich der Karosserie verstarkt gegen einen
Aufprall im Fall einer Kollision mit einem anderen
Fahrzeug oder mit einem Gegenstand geschuiutzt wird.
Ublicherweise werden dazu sogenannte
"Seitenaufpralltrager" innerhalb der Fahrzeugtiire

befestigt.

Diese Trager bestehen in der Regel aus einem hochfesten
Stahlmaterial, welches im Fall eines Aufpralls ein hohes
Energieaufnahmevermdégen besitzt. Durch die Verwendung
solcher Seitenaufpralltrager ist der Schutz der
Fahrzeuginsassen deutlich verbessert worden. Allerdings
fuhren sie zu einer deutlichen Erhdhung des Gewichts der

Turen.

Letzteres ist insbesondere im Hinblick auf die allgemein
angestrebte Gewichtsreduzierung von Fahrzeugkarosserien

nachteilig. Dariber hinaus macht die Befestigung der
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Seitenaufpralltridger mehrere Arbeitsschritte
erforderlich, die zusatzlich zu den sonstigen
Arbeitsschritten bei der Karosseriefertigung durchgefihrt
werden missen. Diese uUbliche Karosseriefertigung umfaflt
die Fertigung des Innen- und des Auflenblechs der
jeweiligen Fahrzeugtir durch Kaltumformen jeweils eines
Blechzuschnitts, in den beispielsweise die fur die
Fensterdffnung benétigte Ausnehmung eingeformt ist.
Anschliefiend wird der Seitenaufpralltrdger durch Kleben
oder Schweifien auf der dem Auflenblech zugeordneten Seite
des Innenblechs befestigt. Zuletzt wird dann das
Aufienblech auf das mit dem Seitenaufpralltrager
ausgestattete Innenblech gesetzt und beide Bleche durch
Umbbdrdeln der Randbereiche miteinander verbunden. In
vergleichbarer Weise kdénnen die anderen Aufenbleche der
Karosserie im Bereich der die Fahrgastzelle umgebenden
seitlichen Karosserieteile fir den Fall eines seitlichen

Aufpralls verstarkt werden.

Es ist versucht worden, die Steifigkeit wvon
Kraftfahrzeugtliren dadurch weiter zu verbessern, dafl das
Auffenblech der Fahrzeugtlre durch eine innere und eine
aufere Blechschale gebildet ist (DE 39 34 590 C2). Die
innere und die &ufere Blechschale k&énnen dabei jeweils
einstlickig als Pressblechteil ausgebildet sein. Ein
weiter verbesserter Aufprallschutz kann dabei dadurch
erreicht werden, das die innere Blechschale im Zuge ihrer
Herstellung so profiliert wird, daf sie im
aufprallgefdhrdeten Bereich der Tlre einen
Seitenaufpralltrager bildet, der dann an der Aufenschale
anliegt. Durch einen solchen doppelschaligen Aufbau laRt
sich zwar eine Versteifung der Kraftfahrzeugtire

erreichen. Der zur Herstellung einer solchen Tire
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erforderliche Aufwand ist jedoch erheblich. Hinzukommt,
daf’ in den Fallen, in denen die innere Schale auch den
Seitenaufpralltrager umfafit, die Festigkeit dieses
Seitenaufpralltragers durch die Anforderungen begrenzt
ist, die an die Verformbarkeit des flr die Herstellung
der inneren Schale verwendeten Blechmaterials gestellt
werden. Auch der mit der Herstellung der aus der DE 39 34
590 C2 bekannten Kraftfahrzeugtlire verbundene Aufwand ist
daher betrachtlich. '

Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, die
kostenginstige Herstellung von Aufienblechen flir
Karosserieteile, insbesondere Kraftfahrzeugtiren, zu
ermdglichen, die einen hohen Schutz der Insassen eines

Fahrzeugs im Falle eines Seitenaufpralls bieten.

Diese Aufgabe wird nach einer ersten Lbsungsvariante
durch eine Platine fur die Herstellung eines Blechs fir
ein Karosserieteil einer Kraftfahrzeugkarosserie,
insbesondere flr eine Kraftfahrzeugtiir, durch
Kaltumformen geldst, die mit zwei Verformungsabschnitten,
die aus einem gut verformbaren Blech bestehen und im Zuge
der Kaltumformung einer hohen Umformung unterworfen
werden, und mit einem Tr&gerabschnitt, der zwischen den
beiden Verformungsabschnitten angeordnet ist und aus
einem festen, insbesondere hochfesten, Material gebildet
ist, welches im Zuge der Kaltumformung nur einem geringen
Unformgrad unterworfen wird und nach der Umformung der
Platine den Seitenaufpralltrager des jeweiligen

Karosserieteils bildet.

Dem gleichen Gedanken folgend besteht eine zweite Ldsung

der voranstehend genannten Aufgabe in einer
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Kraftfahrzeugtlr, die mindestens ein Blech aufweist, das
einen aus einem dunnwandigen Blechmaterial geformten,
oberen Abschnitt, einen fest mit dem oberen Abschnitt
verbundenen und sich Uber die Breite der Tur
erstreckenden Tragerabschnitt, welcher aus einem festen,
insbesondere hochfesten, Material gefertigt ist, sowie
einen unteren ebenfalls aus einem dinneren Blechmaterial
geformten und fest mit dem Tragerabschnitt verbundenen

Abschnitt aufweist.

Schliefflich besteht eine dritte Variante der Ldésung der
oben genannten Aufgabe in einem Verfahren zur Herstellung
eines Aufienblechs flr ein Karosserieteil eines
Kraftfahrzeugs, insbesondere zur Herstellung des
Auflenblechs einer erfindungsgemafs ausgebildeten
Kraftfahrzeugtlr, bei dem eine Platine gebildet wird,
indem an die Langsseiten eines aus einem festen
Blechmaterial gebildeten Tragerabschnitts jeweils ein
Umformabschnitt angeschlossen wird, der aus einem gut
umformbaren Blechmaterial besteht, und bei dem aus der

Platine ein Blech des Karosserieteils kaltgeformt wird.

Den verschiedenen Varianten der Erfindung liegt der
gemeinsame Gedanke zugrunde, in eine fir die Herstellung
des jeweiligen Karosserieteils bendtigte Platine an
geeigneter Stelle einen Tragerabschnitt einzusetzen, der
die Funktion eines Seitenaufpralltragers erfullt. Dieser
Tradgerabschnitt weist eine erhdhte Festigkeit und ein
besonders gutes Energieaufnahmevermdgen auf und ist als
solcher hinsichtlich der ihm zugedachten Aufgabe, namlich
den Schutz der Insassen im Fall eines seitlichen
Aufpralls zu gewahrleisten, optimiert. Die an den

Tragerabschnitt angeschlossenen Blechabschnitte lassen
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sich dagegen hinsichtlich ihrer Materialeigenschaften und
Gestaltung so auslegen, daff sie sich optimal in die

jeweils gewlnschte Karosserieform kaltumformen lassen.

Die fir die Herstellung eines erfindungsgemafl
ausgebildeten Karosserieteils ebenso erfindungsgemif
vorbereitete Platine ist dazu nach Art eines sogenannten
"Tailored blanks" aus Blechabschnitten zusammengesetzt,
die jeweils unterschiedliche Materialeigenschaften
aufweisen. Auf diese Weise laft sich das Verhalten des
Platinenmaterials und seine Eigenschaftsverteilung sowohl
auf die sich wdhrend der Verarbeitung als auch auf die
sich im Einsatz der fertig verformten Platine stellenden

unterschiedlichen Anforderungen abstimmen.

Durch die Integration des Tragerabschnitts in das
betreffende Blech wird zudem der bisher stets
erforderliche Schritt der Befestigung defs
Seitenaufpralltragers an dem jeweiligen Karosserieteil
eingespart. Dariber hinaus wird durch die Einbeziehung
des Seitenaufpralltridgers in die Aufienhaut des Fahrzeugs
das Gewicht gespart, welches nach herkémmlicher
Herstellweise durch die Befestigung eines separaten
Tragers fir die Erhéhung der Sicherheit der

Fahrzeuginsassen in Kauf genommen werden mufite.

Ein weiterer Vorteil der Erfindung besteht darin, daff die
Beulsteifigkeit des erfindungsgemaff beschaffenen Blechs
verbessert wird. Dieser Vorteil macht sich insbesondere
dann bemerkbar, wenn es sich bei dem erfindungsgemaf’
zusammengesetzten Blech um ein Auffenblech der Karosserie
handelt. Durch die direkte Verbindung des

Trédgerabschnitts mit den an ihn angeschlossenen oberen
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und unteren Abschnitten des Aufienblechs kann der
Tragerabschnitt die jeweils leichter verformbaren
Abschnitte des Karosserieteils stitzen. Auf diese Weise
kénnen sehr dinne und dementsprechend leichte und einfach
verformbare Bleche flr die an den Tragerabschnitt
angeschlossenen Umformabschnitte verwendet werden. Auch
dies tragt sowohl zur verbesserten Verarbeitbarkeit als
auch zum minimierten Gewicht erfindungsgemdfd erzeugter

Karosserieteile bei.

Durch die direkte Verbindung des Tragerabschnitts mit den
an ihn angrenzenden, einer hohen Umformung unterworfenen
Abschnitten entfallt zudem die Dickschichtklebung, die
bei der herkdmmlichen Befestigung eines

Seitenaufpralltragers regelmaffig erforderlich ist.

Schlieflich weisen aus erfindungsgemafen Platinen bzw.
erfindungsgemafd erzeugte Karosserieteile ein verbessertes
Komfortverhalten auf. So kann es in Folge der
erfindungsgemaflen Einbeziehung des Tragerabschnitts in
das Auflenblech des jeweiligen Karosserieteils nicht mehr
dazu kommen, daff das Auffenblech aufgrund von
Fahrzeugerschiitterungen gegen den Seitenaufpralltrager
schladgt. Unangenehme Klappergerdusche werden auf diese
Weise sicher vermieden. Ebenso steht in dem vom Innen-
und Aufenblech umschlossenen Raum des erfindungsgemafien
Karosserieblechs durch den Wegfall des gesondert
montierten Seitenaufpralltragers zusatzlicher Bauraum zur
Verflgung, der gegebenenfalls fur den Einbau von dem
zusadtzlichen Komfort der Fahrzeuginsassen dienenden

Aggregaten genutzt werden kann.
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Besonders positiv wirkt sich die Erfindung bei der
Herstellung von Fahrzeugtliren aus. Gerade diese
Karosserieelemente eignen sich im besonderen Mafe flir die
Anwendung der Erfindung, weil sich bei ihnen die
Unmformverhdltnisse so wahlen lassen und der
Tragerabschnitt sich so positionieren lafRt, daR die
unterschiedliche Verformbarkeit der einzelnen Abschnitte
der der Herstellung zugrunde gelegten Platine besonders

vorteilhaft genutzt werden kdénnen.

Gemafl einer ersten vorteilhaften Ausgestaltung der
Erfindung sind die Verformungsabschnitte und der
Tragerabschnitt stoffschlissig miteinander verbunden,
insbesondere miteinander verschweifit. Auf diese Weise
bilden die einzelnen Abschnitte der erfindungsgemafien
Platine einen festen Verbund, der einerseits wadhrend der
Herstellung leicht und sicher beherrschbar ist und
andererseits im fertig montierten Zustand ein sicher

vorausbestimmbares Verhalten zeigt.

Die Schutzwirkung des Tragerabschnitts wird einerseits
durch die Eigenschaften des fir seine Herstellung
verwendeten Materials bestimmt. Darlber hinaus kann seine
Festigkeit und sein Energieaufnahmeverhalten im Fall
eines Crashs auch durch eine geeignete Formgebung
eingestellt werden. Gemaff einer bevorzugten Ausfihrung
der Erfindung ist der Tragerabschnitt daher profiliert.
So kann er beispielsweise durch Rollformen oder
vergleichbare Formgebungsverfahren in eine Form gebracht
werden, durch die die Steifigkeit des Tragerabschnitts
unterstitzt wird. Dazu kann in den Tragerabschnitt
beispielsweise mindestens eine Versteifungssicke

eingeformt sein. Diese Versteifungssicke erstreckt sich
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dabei allerdings bevorzugt nicht Uber die gesamte Breite
des jeweiligen Zuschnitts. Statt dessen ist es gunstig,
wenn der Trégerabschnitt an seinen Schmalseiten jeweils
einen unprofilierten Randbereich aufweist und die
Versteifungssicke sich zwischen diesen unprofilierten
Randbereichen erstreckt. Auf diese Weise stehen an den
seitlichen Enden des Tragerabschnitts jeweils Bereiche
zur Verfigung, an denen in konventioneller Weise eine
Verbindung mit dem jeweils angrenzenden Blech des

Karosseriebauteils hergestellt werden kann.

Grundsatzlich lassen sich fir die Umsetzung der Erfindung
alle Werkstoffe verwenden, die einerseits das
erforderliche Umformvermdgen aufweisen und andererseits
eine Festigkeit besitzen, die den an das Schutzverhalten
des Tragerabschnitts gestellten Anforderungen geniigen. In
besonders glnstiger Weise erflillt dieses
Anforderungsprofil der Werkstoff Stahl, aus dem sich
einerseits Verformungsabschnitte herstellen lassen, die
eine hervorragende Verformbarkeit besitzen, und
andererseits Tragerabschnitte fertigen lassen, die eine
hohe Steifigkeit und ein Energieaufnahmevermégen im

Crashfall auf hdéchstem Niveau besitzen.

Grundsatzlich ist es auch im Fall der Verwendung eines
profilierten Tréagerabschnitts mdglich, durch eine
geeignete Oberflachenbeschichtung die mit der
Profilierung verbundenen Unebenheiten an der nach auflen
gewandten Oberflache des Blechs einer erfindungsgemafen
Karosserietlr zu verdecken. Dieser Aufwand kann gemaf
einer besonders praxisgerechten Ausgestaltung der
Erfindung dadurch vermieden werden, daff der

Tragerabschnitt auf seiner im Montagezustand
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auflenliegenden Auflenseite durch eine Schutzleiste

verdeckt ist.

Besonders glunstig ist es, wenn der Tragerabschnitt
wahrend der Kaltumformung der Platine im wesentlichen
keiner Verformung unterworfen wird. Auf diese Weise wird
dem Umstand Rechnung getragen, daff die Verformbarkeit des
Tragerabschnitts mit zunehmender Festigkeit abnimmt. Die
Beachtung dieser Mafigabe ermdglicht es daher, besonders
feste Werkstoffe fir den Tragerabschnitt zu verwenden,
die einen besonders hohen Schutz der Insassen des

Fahrzeugs sicherstellen.

Nachfolgend wird die Erfindung anhand einer ein
Ausfihrungsbeispiel darstellenden Zeichnung néher

erlautert. Es zeigen schematisch:

Fig. la die noch voneinander getrennten Blechabschnitte
zur Fertigung einer Platine fir die Herstellung
einer Fahrzeugtlr im unverformten Zustand in

einer frontalen Ansicht,

Fig. 1b die in Fig. la dargestellten Abschnitte in einem
Schnitt entlang der in Fig. la eingezeichneten

Linie A-A;

Fig. 2a eine aus den in Fig. la dargestellten Abschnitten

gebildete Platine in frontaler Ansicht;

Fig. 2b die in Fig. 2a dargestellte Platine in einem
Schnitt entlang der in Fig. 2a eingezeichneten

Linie B-B;
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Fig. 3a ein aus der in Fig. 2a dargestellten Platine
kaltverformtes Auflenblech fir eine Fahrzeugtliir in
frontaler Ansicht;

Fig. 3b das in Fig. 3a dargestellte AuBenblech in einem
Schnitt entlang der in Fig. 3a eingezeichneten

Linie C-C;

Fig. 4 eine Fahrzeugtir in perspektivischer Ansicht;

Fig. 5a einen Ausschnitt der flr die Herstellung des
Auflenblechs der in Fig. 4 dargestellten
Fahrzeugtlir verwendeten Platine im unverformten

Zustand,

Fig. 5b einen Ausschnitt des Aufsen- und Innenblechs der
in Fig. 4 dargestellten Fahrzeugtlr nach einer
ersten Verformung der in Fig. 5a dargestellten

Platine,

Fig. 5c¢ den Ausschnitt des Auflenblechs der in Fig. 4
dargestellten Fahrzeugtlr nach einem weiteren

Verarbeitungsschritt;

Fig. 6 das Auflenblech in einem Schnitt entlang der in

Fig. 5c eingezeichneten Linie D-D.

Die in den Figuren 2a,2b dargestellte Platine 1 ist aus
einem oberen Verformungsabschnitt 2, einem sich an den
oberen Verformungsabschnitt 2 anschliefienden
Tragerabschnitt 3 und einem zweiten an die Unterseite des
Tragerabschnitts 3 anschlieflenden unteren

Verformungsabschnitt 4 zusammengesetzt.
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Der obere Verformungsabschnitt 2 besteht aus einem sehr
dinnen Stahlwerkstoff, der eine hervorragende
Verformbarkeit besitzt. In den Verformungsabschnitt 2 ist
im vorliegenden Ausfihrungsbeispiel eine Offnung 5
eingeformt, die im fertig verformten Zustand der Platine
1 die Fensterdffnung des Auflenblechs 11 der fertigen
Kraftfahrzeugtire 6 bildet. Der obere
Verformungsabschnitt 2 ist mit der oberen Seite des
Tragerabschnitts 3 beispielsweise durch eine

Laserschweifung stoffschlissig verbunden.

Der Tragerabschnitt 3 besteht aus einem hochfesten Stahl,
der bei einer crashbedingten Verformung ein hohes
Energieaufnahmevermdégen besitzt. Er weist eine
langgestreckte, schmale Form auf und erstreckt sich
streifenartig an der Stelle uber die Breite der
herzustellenden Kraftfahrzeugtire 6, an der im Fall eines
seitlichen Aufpralls mit der grdRten Wahrscheinlichkeit
die héchsten Kréafte wirken. Bei einer fir einen PKW
bestimmten Fahrzeugtlr ist der Tragerabschnitt 3 dazu so
angeordnet, daf er im Bereich der Ublichen Hbhe von

Kraftfahrzeugstofdstangen positioniert ist.

Die Breite des Tragerabschnitts 3 entspricht im
vorliegenden Ausfihrungsbeispiel der Breite der
Kraftfahrzeugtire 6 im fertigen Zustand und ist im
unverformten Zustand (Figuren 2a,2b; Fig. 5a) um ein
Untermaf? U kleiner als die Breite des oberen und des
unteren an ihn angeschlossenen unverformten
Verformungsabschnitts 2 bzw. 4, so daf die
Verformungsabschnitte 2,4 vor der Endmontage der
Fahrzeugtlire 6 seitlich Uber die Enden des

Tragerabschnitts 3 hinausstehen.



WO 03/041978 PCT/EP02/09158
12

In den Tragerabschnitt 3 sind zwei parallel zueinander
sich in Breitenrichtung des Tré&gerabschnitts 3
erstreckende Versteifungssicken 7,8 durch Rollformen
eingeformt. Die Versteifungssicken 7,8 enden dabei
jeweils kurz vor dem in Breitenrichtung gesehenen
seitlichen Rand des Tragerabschnitts 3, so daf dort
jeweils ein unverformter Randbereich 9,10 vorhanden ist,
in welchem der Tragerabschnitt 3 der Platine 1 im
unverformten Zustand im wesentlichen eben ausgebildet

ist.

An den unteren Rand des Tragerabschnitts 3 ist der untere
Verformungsabschnitt 4 angeschweifdt. Er besteht wie der
erste Verformungsabschnitt 2 aus einem dinnen, besonders

gut verformbaren Stahlwerkstoff.

Die derart zusammengesetzte Platine 1 wird in einer nicht
dargestellten Presse zu einem Auflenblech 11 kaltverformt,
welches eine nach auflen gewdlbte Form aufweist. In diesem
Zustand sind die im unverformten Zustand der Platine 1
seitlich Uber den Tragerabschnitt 3 hinausstehenden
Randbereiche der Verformungsabschnitte 2,4 im
wesentlichen rechtwinklig von der Auflenseite 12 des
Auf’enblechs 11 wegweisend ausgerichtet (Figuren 3a,3b und
Fig. 5b). Die Kaltumformung der Platine 1 wird dabei so
geflthrt, daf® der Tragerabschnitt 3 im wesentlichen frei

von einer Verformung bleibt.

Auf das derart beschaffene Auflenblech 11 wird das in
einem getrennten, hier nicht weiter erl&uterten
Arbeitsgang erzeugte Innenblech 13 der Kraftfahrzeugtlir 6
gelegt und verspannt. Dabei kommen die von den

Versteifungssicken 7,8 freien Randbereiche 9,10 zur
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Anlage an die ihnen zugeordneten Randfléchen des
Innenblechs 13, auf denen sie jeweils im wesentlichen
plan aufliegen. Anschlieffend wird durch eine
Laserstrahlschweiflung oder ein anderes geeignetes
Schweiffverfahren der Tragerabschnitt 3 mit dem Innenblech
13 verbunden. Die freien Randbereiche der
Verformungsabschnitte 2,4 werden dagegen um den Rand des
Innenblechs 13 gebdrdelt und mit dem Innenblech 13

verschweif’t oder verklebt (Fig. 5c).

Nach dem Lackieren der Aufienseite 12 des AufRenblechs 11
wird der Tragerabschnitt 3 durch eine Schutzleiste 14
verdeckt, die in an sich bekannter Weise uber
entsprechende, in im AuRenblech 11 eingeformte Offnungen

greifende Vorsprunge mit dem Auflenblech 11 verrastet

wird.

BEZUGSZEICHEN

1 Platine

2,4 Verformungsabschnitte

3 Tragerabschnitt

5 Of fnung

6 Kraftfahrzeugtire

7,8 Versteifungssicken

9,10 unverformter Randbereich

11 Auflenblech

12 Auflenseite des AufRenblechs 11
13 Innenblech der Kraftfahrzeugtir 6
14 Schutzleiste

U Untermaf



WO 03/041978 PCT/EP02/09158
14

PATENTANSPRUCHE

1. Platine flir die Herstellung eines Blechs (11) fUr ein
Karosserieteil einer Kraftfahrzeugkarosserie,
insbesondere flUr eine Kraftfahrzeugtlr (6), durch

Kaltumformen mit

- zwel Verformungsabschnitten (2,4), die aus einem
gut verformbaren Blech bestehen und im Zuge der
Kaltumformung einer hohen Umformung unterworfen

werden, und

- einem Tragerabschnitt (3), der zwischen den beiden
Verformungsabschnitten (2,4) angeordnet ist und aus
einem festen Material gebildet ist, welches im Zuge
der Kaltumformung nur einem geringen Umformgrad
unterworfen wird und nach der Umformung der Platine
(1) den Seitenaufpralltrager des jeweiligen

Karosserieteils bildet.

2. Platine nach Anspruch 1, da durch
gekennzeichnet, da#f die
Verformungsabschnitte (2,4) und der Tragerabschnitt

(3) stoffschllissig miteinander verbunden sind.

3. Platine nach Anspruch 2, da durch
gekennzeichnet, da#f die
Verformungsabschnitte (2,4) und der Tragerabschnitt

(3) miteinander verschweifit sind.
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4. Platine nach einem der voranstehenden Ansprlche,
dadurch gekennzeichnet, dat#f

der Tragerabschnitt (3) profiliert ist.

5. Platine nach einem der voranstehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, da2if
in den Tragerabschnitt (3) mindestens eine

Versteifungssicke (7,8) eingeformt ist.

6. Platine nach Anspruch 4 oder 5, daduzrch
gekennzeichnet, daff der
Tragerabschnitt (3) an seinen Schmalseiten jeweils

einen unprofilierten Randbereich (9,10) aufweist.

7. Platine nach einem der voranstehenden Anspruche,
dadurch gekennzeichnet, daif
die Verformungsabschnitte (2,4) und der
Tragerabschnitt (3) aus einem Stahlmaterial

hergestellt sind.

8. Kraftfahrzeugtlr, die mindestens ein Blech (10)
aufweist, das einen aus einem dinnwandigen
Blechmaterial geformten oberen Abschnitt (2), einen
fest mit dem oberen Abschnitt (2) verbundenen und
sich Uber die Breite der TUr erstreckenden
Tragerabschnitt (3), welcher aus einem festen
Material gefertigt ist, sowie einen unteren ebenfalls
aus einem dlinneren Blechmaterial geformten und fest
mit dem Tragerabschnitt verbundenen Abschnitt (4)

aufweist.
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9. Kraftfahrzeugtlr nach Anspruch 8, d adurch
gekennzeichnet, daf der obere

Abschnitt (2) eine Fensterdffnung (5) umfaft.

10. Kraftfahrzeugtir nach einem der Anspriche 8 oder 9,
dadurch gekennzeichnet, da#f
der Tragerabschnitt (3) auf seiner im Montagezustand
auflenliegenden Auflenseite (12) durch eine

Schutzleiste (14) verdeckt ist.

11. Kraftfahrzeugtir nach einem der Anspriche 8 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, datf

das Blech das Aufienblech (10) ist.

12. Verfahren zur Herstellung eines Blechs (10) flr ein
Karosserieteil eines Kraftfahrzeugs, insbesondere zur
Herstellung eines Blechs (10) einer gemdfs einem der

Anspriiche 8 bis 11 beschaffenen Kraftfahrzeugtir (6),

- bei dem eine Platine (1) gebildet wird, indem an
die Langsseiten eines aus einem festen .
Blechmaterial gebildeten Tra&gerabschnitts (3)
jeweils ein Verformungsabschnitt (2,4)
angeschlossen wird, der aus einem gut umformbaren

Blechmaterial besteht, und

- bei dem aus der Platine (1) das Blech (10) des

Karosserieteils kaltgeformt wird.

13. Verfahren nach Anspruch 12, d a dur ch

gekennzeichnet, da#f der
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Tragerabschnitt (3) mit den Verformungsabschnitten

(2,4) stoffschlissig verbunden wird.

14. Verfahren nach Anspruch 13, d aduxrch
gekennzeichnet, da#f der
Tragerabschnitt (3) mit den Verformungsabschnitten

(2,4) verschweifdit wird.

15. Verfahren nach einem der Anspriche 12 bis.14,
dadurch gekennzeichnet, da2f
der Tragerabschnitt (3) wahrend der Kaltumformung der
Platine (1) im wesentlichen keiner Verformung

unterworfen wird.
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