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(54) Platine fiir ein Strukturbauteil, Strukturbauteil und Verfahren zur Herstellung eines

Strukturbauteils fiir Kraftfahrzeuge

(57)  Die Erfindung betrifft eine Platine fur ein Struk-
turbauteil, ein Strukturbauteil und ein Verfahren zur Her-
stellung eines Strukturbauteiles fur Kraftfahrzeuge,
wobei ein Grundblech und ein Verstarkungsblech (1)
miteinander verbunden und umgeformt werden.

Die beim Umformen des Verstérkungsbleches (1)

und des Grundbleches mdglicherweise auftretende Fal-
tenbildung wird dadurch verringert, da vor dem Umfor-

men durch in dem Verstarkungsblech (1) vorgesehene
Durchgangsdéffnungen (2a) materialfreie Bereiche gebil-
det werden. Beim nachfolgenden Umformvorgang kann
dabei eine Faltenbildung im Verstarkungsblech dadurch
verringert werden, daB stegartige Bereiche (3a) zwi-
schen den Durchgangséffnungen starker gedehnt oder
gestaucht werden als das Material des Grundblechs.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Platine fiir ein Struk-
turbauteil, ein Strukturbauteil und ein Verfahren zur Her-
stellung eines Strukiurbauteiles fur Kraftfahrzeuge
gemanB den Oberbegriffen der Anspriiche 1, 6 und 9.
[0002] Die DE 43 07 563 C2 zeigt eine derartige Pla-
tine und ein derartiges Verfahren. Bei der Herstellung
derartiger Strukturbauteile wird zunachst eine Platine
geschaffen, die ein Grundblech und mindestens ein
Verstarkungsblech aufweist, das das Grundblech
zumindest teilweise bedeckt und z.B. durch Punki-
schweiBBungen, Klebemittel oder VerschweiBungen mit
dem Grundblech verbunden ist. Diese Platine wird
anschlieBend einem Umformvorgang unterworfen, bei
dem sie in eine gewlnschte Form gebracht wird.
[0003] Problematisch ist dabei, daB das Grundblech
und das Verstérkungsblech bei dem gemeinsamen
Umformvorgang  unterschiedlich  gedehnt  oder
gestaucht werden. Dabei wird insbesondere das Ver-
starkungsblech bei einer Biegung, bei der es auf der
Innenseite mit kleinerem Krimmungsradius sitzt, star-
ker gestaucht und bei einer Biegung, bei der es auf der
AuBenseite sitzt, starker gedehnt, wahrend das Grund-
blech entsprechend jeweils umgekehrt gedehnt bzw.
gestaucht wird. Somit besteht allgemein die Neigung
entweder zur Faltenbildung bei Stauchung oder zu einer
RiBbildung bei Dehnung. In beiden Fallen werden die
Materialeigenschaften des Strukturbauteils verschlech-
tert.

[0004] Die Festigkeit des Strukturbauteils kann dabei
in der Regel nur durch Verwendung einer héheren
Materialstarke gewahrleistet werden, da bei Verwen-
dung diinnerer Bleche die Gefahr einer RiBbildung zu
groB ist und auch die Beeintrachtigung durch die Falten-
bildung zu stark ist. Hierdurch werden jedoch wiederum
das Gesamtgewicht und die Materialkosten erhéht.
[0005] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe
zugrunde, eine Platine fiir ein Strukturbauteil, ein Struk-
turbauteil und ein Verfahren zur Herstellung eines
Strukturbauteiles fur Kraftfahrzeuge derart weiterzubil-
den, daB die Faltenbildung und RiBbildung in der Pla-
tine beim Umformvorgang gering gehalten werden und
dennoch ein niedriges Gesamtgewicht eingehalten
wird.

[0006] Diese Aufgabe wird durch eine Platine nach
Anspruch 1, ein Verfahren nach Anspruch 6 und ein
Strukturbauteil nach Anspruch 9 gelost. Die Unteran-
spriiche beschreiben bevorzugte Weiterbildungen.
[0007] Da vor dem Umformen durch in dem Verstar-
kungsblech vorgesehene Durchgangséffnungen mate-
rialfreie  Bereiche gebildet sind, steht der
Materialdehnung bzw. -ausdehnung des Verstarkungs-
bleches wahrend des Umformvorganges ein entspre-
chender materialfreier Raum zur Verfligung. Dies hat
zum einen zur Folge, daB die urspriinglich material-
freien Bereiche durch das Umformen verformt, z.B. ver-
gr6Bert, verkleinert oder sogar verschlossen werden
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kénnen. Zum anderen kénnen stegartige Bereiche des
Verstérkungsblechs zwischen den Durchgangséffnun-
gen sich stérker als das Material des Grundblechs deh-
nen und somit die unsymmetrischen Beanspruchungen
wahrend des Umformvorgangs ausgleichen. Somit
kann auch bei relativ geringen Blechdicken die Falten-
bildung des Verstarkungsbleches und eine mégliche
RiBbildung verringert bzw. vermieden werden.

[0008] Die Erffiindung wird im folgenden anhand der
beiliegenden Zeichnungen an einigen Ausfihrungsfor-
men néher erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 eine erste Ausflhrungsform eines Verstar-
kungsbleches,

Fig. 2 eine zweite Aufsfiihrungsform eine Verstar-
kungsbleches,

Fig. 3 eine Platine mit einem Verstarkungsblech
nach Fig. 1 oder 2.

[0009] Die Fig. 1 und 2 zeigen ein Verstarkungsblech

1a, das mehrere Durchgangslécher 2a aufweist und als
Lochblech ausgefthrt ist. Die Durchgangslécher 2a
sind hier kreisférmig ausgebildet.

[0010] Fig. 2 zeigt ein Verstarkungsblech 1a, das
mehrere Durchgangslécher 2a aufweist, die kreuzfér-
mig ausgebildet sind.

[0011] Die Durchgangsldcher 2 kénnen auch andere
geometrische Formen aufweisen, Dbeispielsweise
schlitzférmig oder langlich sein.

[0012] Zwischen den Durchgangsléchern 2a bzw 2b
sind stegartige Bereiche 3a bzw 3b ausgebildet, die
entsprechend der geometrischen Anordnung der
Durchgangslécher jeweils parallel und unter einem Win-
kel o bzw B verlaufen, wobei o bei in Fig. 1 der gezeig-
ten symmetrischen Anordnung 60 Grad und § bei der in
Fig. 2 gezeigten Anordnung 90 Grad betragt.

[0013] Das in den Fig. 1 und 2 dargestellte Verstar-
kungsblech 1 kann in verschiedenen Bereichen auch
eine unterschiedliche, aber in den jeweiligen Bereichen
dann bestimmte Materialdicke aufweisen, so daf3 beim
Umformen der Verstarkungsplatte 1 zur Erzeugung des
Strukturbauteiles in diesen Bereichen dann ein optima-
ler MaterialfluB bzw. eine optimale Materialdehnung
erfolgen kann. Durch bestimmte Stahle bzw. Materialien
kann dieses unterstitzt werden, insbesondere wenn
das Grundblech sowie das Verstarkungsblech 1 jeweils
eine bestimmte Geflgestruktur aufweisen.

[0014] Dasinden Fig. 1 und 2 gezeigte Verstérkungs-
blech 1a,b wird nun mit dem Grundblech 4 zumindest
teilweise verbunden. Dies kann beispielsweise durch
eine entsprechende PunktschweiBtechnik, aber auch
durch eine besondere Flgetechnik oder Klebetechnik
bzw. Kombinationen dieser Verfahren erfolgen. Von Vor-
teil ist, wenn im Bereich zwischen dem Grundblech und
dem Verstarkungsblech 1 entsprechende Korrosions-
schutzmaBnahmen durchgefiihrt werden. In Abhangig-



3 EP 0 904 868 A1 4

keit davon, wo das erzeugte Strukturbauteil an einem
Kraftfahrzeug eingesetzt wird, kann das Strukturbauteil
auch ein relativ groBes Grundblech und hierauf ange-
ordnet mehrere Verstarkungsbleche 1 aufweisen.

[0015] AnschlieBend wird die aus Grundblech 4 und
Verstarkungsblech 1 gebildete Platine einem Umform-
vorgang, z.B. einem Tiefziehvorgang unterzogen. Hier-
bei werden die beiden Bleche gemeinsam umgeformt.
Dabei werden die Lécher 2a, b in dem Verstérkungs-
blech entsprechend den lokalen Verformungen ver-
formt, z.B. vergroBert oder verkleinert oder
unsymmetrisch verandert. Somit kénnen die Belastun-
gen des Verstarkungsblech durch eine Verformung der
Lécher aufgenommen werden, so daB ein Materialfluf
Uber eine gréBere Flache und eine RiBbildung auch bei
dinnen Verstarkungsblechen vermieden wird.

[0016] Weiterhin kénnen die stegartigen Bereiche
3a,b zwischen den Durchgangsléchern im Verstar-
kungsblech stérker gedehnt werden als das Material
der Grundplatte. Somit kann eine unsymmetrische Ver-
formung der Platine von dem Verstarkungsblech aufge-
nommen werden, indem die Lécher verformt werden
und die stegartigen Bereiche -ggf in unterschiedlichen
Richtungen unterschiedlich stark - gedehnt werden.
[0017] Diese Materialdehnung bzw. -ausdehnung ist
unter anderem abhangig von der Geometrie der Durch-
gangslécher 2 sowie der Breite bzw. Lange der zwi-
schen den Durchgangsléchern 2 verbleibenden Stege
3.

[0018] Im Ergebnis ist durch das beschriebene Ver-
fahren eine plastische Verformung des Verstarkungs-
bleches 1 mit dem Grundblech zusammen leichter
méglich, wobei eine geringere Faltenbildung und klei-
nere Kréafte zu erwarten sind.

Patentanspriiche

1. Platine fur ein Strukturbauteil eines Kraftfahrzeugs
mit einem Grundblech und einem Verstarkungs-
blech (2), das auf dem Grundblech (4) angebracht
ist und dieses zumindest teilweise bedeckt,
dadurch gekennzeichnet, daB in dem Verstar-
kungsblech (1) Durchgangséffnungen (2) als mate-
rialfreie Bereiche ausgebildet sind.

2. Platine nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Verstdrkungsblech (1a,b) als
Lochblech mit mehreren Durchgangsléchern (2a,b)
ausgefihrt ist.

3. Platine nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Durch-
gangslécher (2a) kreisférmig ausgebildet sind.

4. Platine nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Durch-
gangslécher (2b) kreuzférmig ausgebildet sind.
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5. Platine nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daf die Durch-
gangslocher (2) als Schlitze ausgebildet sind.

6. Verfahren zur Herstellung eines Strukturbauteiles
fur Kraftfahrzeuge, insbesondere unter Verwen-
dung einer Platine nach einem der Anspriiche 1 bis
5, wobei ein Grundblech und ein Verstarkungsblech
(1) miteinander verbunden und gemeinsam umge-
formt werden, dadurch gekennzeichnet, daB vor
dem Umformen durch in dem Verstarkungsblech
(1) vorgesehene Durchgangséffnungen (2) materi-
alfreie Bereiche gebildet werden.

7. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB stegartige Bereiche (3a,b) zwischen
den Durchgangséffnungen beim Umformen zumin-
dest teilweise starker gedehnt werden als das
Material der Grundplatte.

8. Verfahren zur Herstellung eines Strukturbauteiles
nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB die durch die
Durchgangslécher (2) gebildeten materialfreien
Bereiche durch das Umformen verformt oder ver-
schlossen werden.

9. Strukturbauteil fir ein Kraftfahrzeug, das nach
einem der Verfahren 6 bis 10 hergestellt ist, vor-
zugsweise unter Verwendung einer Platine nach
einem der Anspriiche 1 bis 5.
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