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(54) Verfahren zum Verbinden von wenigstens zwei Bauteilen

(57) Bei einem Verfahren zum Verbinden von
wenigstens zwei Bauteilen, insbesondere Karosserie-
bauteilen von Kraftfahrzeugen, weist das erste Bauteil
an einer dem zweiten Bauteil zugewandten Seite eine
Hinterschneidung (2) auf. Im Bereich der Hinterschnei-
dung (2) wird ein Verbindungsteil (3) an das erste Bau-
teil (1) angegossen. Das Verbindungsteil wird so
ausgelegt, daB das Verbindungsteil (3) bei seiner
Erstarrung durch das Zusammenziehen eines zuletzt
erstarrenden Kernbereichs (4) des Verbindungsteils (3)
fest mit dem ersten Bauteil (1) verbunden wird.
AnschlieBend wird das zweite Bauteil an dem Verbin-
dungsteil angebracht.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Verbin-
den von wenigstens zwei Bauteilen, insbesondere
Karosseriebauteilen von Kraftfahrzeugen, nach der im
Oberbegriff von Anspruch 1 naher definierten Art.
[0002] Beim Karosseriebau von Kraftfahrzeugen wer-
den geménB einem aus der Praxis bekannten Stand der
Technik zwei Bauteile, insbesondere T-férmig aneinan-
derstoBende Langs- und Quertrager, durch SchweiBen
miteinander verbunden. Diese sehr gebrauchlichen
SchweiBverbindungen haben jedoch den Nachteil, daB
daftr sehr groBe SchweiBnéahte notwendig sind und die
beiden miteinander zu verbindenden Teile sich durch
Warmeeinwirkung extrem verziehen kénnen, wodurch
die MaBgenauigkeit der gesamten Karosseriestruktur,
die durch das Verbinden mehrerer Bauteile miteinander
entsteht, nicht auf ein hohes Niveau gebracht werden
kann.

[0003] Aus der DE-OS 1 811 010 ist ein Verfahren
zum gegenseitigen Verbinden von zwei Metallteilen
bekannt, bei welchem die Metallteile an ihren Stoffla-
chen mit einander gegenlberliegenden, sich nach
innen erweiternden Ausnehmungen versehen sind.
Diese Ausnehmungen bilden bei zusammengefligten
Metallteilen einen zusammenhangenden Hohlraum. Zur
Verbindung der beiden Teile wird in diesen Hohlraum
erwarmtes Metall eingebracht, das beim Erkalten
schrumpft und somit die Metallteile zusammenzieht.
[0004] Das dort beschriebene Verfahren mag bei ein-
fachen Bauteilen durchaus firr eine Verbindung geeig-
net sein, im Karosseriebau kann es jedoch aufgrund der
dort auftretenden komplizierten Strukturen nicht in
geeigneter Weise eingesetzt werden.

[0005] Die US-PS 982,265 beschreibt ein Verfahren
zum Anbinden einer Stange an ein Rohr, wobei in das
Rohr Metall eingegossen wird und somit die Stange mit
dem Rohr verbunden wird.

[0006] Des weiteren ist aus der US-PS 1,021,437 eine
Verbindung fur zwei Rohre bekannt, die durch das Ein-
gieBen von flissigem Metall in den Verbindungsbereich
der beiden T-f6rmig aneinanderstoBenden Rohre
zustande kommt.

[0007] Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein
Verfahren zum Verbinden zweier Bauteile zu schaffen,
welches insbesondere im Karosseriebau eine einfache,
sichere und fir die Serienfertigung geeignete Verbin-
dung darstellt.

[0008] Erindungsgemaf wird diese Aufgabe durch
die im kennzeichnenden Teil von Anspruch 1 genannten
Merkmale gel&st.

[0009] Durch den zuletzt erstarrenden Kernbereich
zieht sich das Verbindungsteil in dem Bereich um die
Hinterschneidung des ersten Bauteiles beim Erstarren
s0 zusammen, daB sich eine Spannwirkung mit sehr
hohen Kréaften ergibt, welche bei vollstéandig erstarrtem
Verbindungsteil zu einer uBerst stabilen Verbindung
zwischen dem ersten Bauteil und dem Verbindungsteil
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fahrt.

[0010] AnschlieBend wird erfindungsgemaB das
zweite Bauteil an dem Verbindungsteil angebracht,
wodurch letztendlich die beiden Bauteile in einfacher
Weise miteinander verbunden werden. Je nach der
gewahlten Form des Verbindungsteiles entsteht somit
eine Anbindung des zweiten Bauteils an das erste Bau-
teil in beliebiger Art und Weise.

[0011] Vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbil-
dungen der Erfindung ergeben sich aus den Unteran-
sprichen und aus dem nachfolgend anhand der
Zeichnung prinzipméaBig dargestellten Ausfihrungsbei-

spiel.

[0012] Es zeigt:

Fig.1 Zwei durch eine erste Ausfiihrungsform des
erfindungsgemaBen Verfahrens verbundene
Bauteile; und

Fig.2 zwei durch eine zweite Ausfihrungsform des
erfindungsgemaBen Verfahrens verbundene
Bauteile.

[0013] Die Figuren 1 und 2 zeigen jeweils ein als

Langstrager 1 ausgebildetes erstes Bauteil einer in ihrer
Gesamtheit nicht dargestellten Fahrzeugkarosserie.
Der Langstrager 1 verlauft in Langsrichtung der Fahr-
zeugkarosserie, z.B. an einer Dachseite, und weist an
einer Seitenflache eine Hinterschneidung 2 auf, die in
diesem Fall als an sich bekannte Schwalbenschwanz-
Fuhrung ausgebildet ist. Dabei sind auch andere Aus-
bildungen der Hinterschneidung 2 méglich, z.B. als T-
Nut. Die Hinterschneidung 2 kann nur in einem Teilbe-
reich der Lange des Langstragers 1 vorgesehen sein,
verlauft aber aus fertigungstechnischen Griinden meist
Uber seine gesamte Lange.

[0014] Im Bereich der Hinterschneidung 2 wird Uber
einen Teil der Lange des Langstragers 1 eine nicht dar-
gestellte GieBform angesetzt, in welche dann fliissiges
Metall zur Bildung eines Verbindungsteils 3 eingegos-
sen wird. Die GieBform kann dabei je nach dem zum
Einsatz kommenden GieBverfahren in an sich bekann-
ter Weise als Sand-, Kokillen- oder DruckgieBform aus-
gebildet sein.

[0015] Das Verbindungsteil 3 und die Hinterschnei-
dung 2 sind dabei so ausgelegt bzw. aufeinander abge-
stimmt, daB bei der Erstarrung ein zuletzt erstarrender
Kernbereich 4 des Verbindungsteils 3 den in der Hinter-
schneidung 2 sich befindlichen Anteil des Verbindungs-
teils 3 zusammenzieht, so daB sich durch die daraus
entstehenden Spannungen das Verbindungsteil 3 mit
dem Bauteil 1 fest verbindet.

[0016] Mit anderen Worten, die durch das Zusammen-
ziehen des zuletzt erstarrenden Kernbereichs 4 entste-
henden Kréafte verlaufen genau so, daf3 eine sehr grof3e
Spannwirkung zwischen dem Verbindungsteil 3 und
dem Langstrdger 1 zustande kommt. Die entspre-
chende Auslegung der Hinterschneidung 2 und des Ver-
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bindungsteils 3 kénnen z.B. durch Versuche oder
Computersimulation ermittelt werden.

[0017] An das Verbindungsteil 3 wird anschlieBend in
einem dem Bauteil 1 abgewandten Bereich 5 des Ver-
bindungsteils 3 ein zweites Bauteil 6, in diesem Fall ein
Quertrager 6 der Fahrzeugkarosserie angebracht. Dies
kann durch bewahrte Verbindungsverfahren, wie z.B.
Schrauben oder SchweiBen erfolgen. Beim Anschwei-
Ben des Quertragers 6 an das Verbindungsteil 3 sind
weitaus weniger und auch kleinere SchweiBnahte erfor-
derlich, als bei einer direkten AnschweiBung des Quer-
tragers 6 an den Langstrager 1, wie dies beim Stand der
Technik der Fall ist. Dadurch ergeben sich weitaus
weniger Verspannungen und ein sehr viel geringerer
Verzug in den beiden Bauteilen 1 und 6.

[0018] Das Bauteil 6 st6Bt in den abgebildeten Fallen
an das Bauteil 1 T-férmig an. Es kdnnen durch das Ver-
bindungsteil 3 je nach Bedarf auch Bauteile mit beliebi-
gen anderen Winkeln zueinander verbunden werden,
wobei das Verbindungsteil 3 auch gebogen sein kann.
Das zweite Bauteil 6 kann dabei zylinderférmig, recht-
eckig oder von beliebigem anderen Querschnitt sein.
Selbstverstandlich wird dann der Bereich 5 des Verbin-
dungsteils 3 an den entsprechenden Querschnitt des
zweiten Bauteils 6 angepaft.

[0019] Im Gegensatz zu der in Fig. 1 dargestellten
sogenannten negativen Hinterschneidung 2 ist gemas
Fig. 2 ein Langstrager 1 mit einer sogenannten positi-
ven Hinterschneidung 2 dargestellt. Das Verbindungs-
teil 3 paBt sich in beiden Fallen beim GieBen an die
entsprechende Hinterschneidung 2 an und es ergibt
sich wie bereits oben dargelegt durch den zuletzt erstar-
renden Kernbereich 4 eine feste Verbindung zwischen
dem Bauteil 1 und dem Verbindungsteil 3.

[0020] In nicht dargestellter Art und Weise kénnen
geméaB beiden beschriebenen Ausfihrungsformen
auch mehrere GieBformen an einen Quertrager 1 ange-
bracht werden, wodurch mehrere gleichartige Verbin-
dungsteile 3 hergestellt und mehrere Quertrager 6 an
einen Langstrager 1 angebracht werden kénnen.
[0021] Alternativ wéare auch eine GieBform denkbar,
mit welcher zwei oder mehrere Verbindungsteile 3 mit
einem einzigen AbguB an einen Langstrager 1 ange-
gossen werden kénnen. Auch so kénnten dann meh-
rere Quertrager 6 an einen Langstrager 1 angebracht
werden.

[0022] Das beschriebene Verfahren ist bei allen
bekannten GieBverfahren und Legierungen bzw. Mate-
rialien durchflhrbar. Die Art der Anbringung des Quer-
tragers 6 an dem Verbindungsteil 3 kann dabei je nach
Material variieren.

[0023] In jedem Fall ist beim GieBen bzw. beim Her-
stellen der GieBform zu beachten, daB auch bei gebo-
genem Verbindungsteil 3 die GieBform nach dem
GieBen wieder getrennt werden kann.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zum Verbinden von wenigstens zwei
Bauteilen, insbesondere Karosseriebauteilen von
Kraftfahrzeugen, wobei das erste Bauteil an einer
dem zweiten Bauteil zugewandten Seite eine Hin-
terschneidung aufweist,
dadurch gekennzeichnet, daB
im Bereich der Hinterschneidung (2) ein Verbin-
dungsteil (3) an das erste Bauteil (1) angegossen
wird, wobei das Verbindungsteil (3) so ausgelegt
wird, daB das Verbindungsteil (3) bei seiner Erstar-
rung durch das Zusammenziehen eines zuletzt
erstarrenden Kernbereichs (4) des Verbindungs-
teils (3) fest mit dem ersten Bauteil (1) verbunden
wird, und daB anschlieBend das zweite Bauteil (6)
an dem Verbindungsteil (3) angebracht wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, daB
das zweite Bauteil (6) an einem der Hinterschnei-
dung (2) abgewandten Bereich (5) des Verbin-
dungsteils (3) angebracht wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, daB

mehrere Verbindungsteile (3) mit derselben GieB3-
form nacheinander an das erste Bauteil (1) ange-
gossen werden.

4. Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3

dadurch gekennzeichnet, daB
die Hinterschneidung (2) durch eine Schwalben-
schwanz-Fihrung gebildet wird.

5. \Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3,

dadurch gekennzeichnet, daB
die Hinterschneidung (2) durch eine T-Nut gebildet
wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,

dadurch gekennzeichnet, daB
als GieBform eine SandgiefBform verwendet wird.

7. \Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,

dadurch gekennzeichnet, daB
als GieBform eine Kokille verwendet wird.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,

dadurch gekennzeichnet, daB
als GieBform eine DruckgieBform verwendet wird.

9. \Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8,

dadurch gekennzeichnet, daB

der der Hinterschneidung (2) abwandte Bereich (5)
des Verbindungsteils (3) beim GieBen zylinderfér-
mig ausgebildet wird.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, daB

der der Hinterschneidung (2) abwandte Bereich (5)
des Verbindungsteils (3) beim GieBen quaderfor-
mig ausgebildet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, daB

das zweite Bauteil (6) an das Verbindungsteil (3)
angeschraubt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, daB

das zweite Bauteil (6) an das Verbindungsteil (3)
angeschweiBt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, daB

das zweite Bauteil als Quertrager (6) ausgebildet
ist, welcher T-f6rmig an das als Langstrager (1)
ausgebildete erste Bauteil anst6Bt.
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