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一种用于车辆车身的两件式的构件，所述两

件式的构件包括外板(1)和内板(2)，其中所述外

板(1)与所述内板(2)沿着所述外板和所述内板

的边缘至少在连接部段(3)中连接为，使得在所

述外板(1)的第一区域(4)中，所述外板(1)和所

述内板(2)彼此平行地伸展，其中在第一区域(4)

中，粘接材料(5)引入到外板(1)和内板(2)之间，

并且其中在所述外板(1)的第二区域(6)中，所述

外板(1)向着所述内板(2)的内侧弯曲，其中在所

述外板(1)的所述第二区域(6)中，所述外板(1)

的最外部的边缘与所述内板(2)的内侧沿着所述

连接部段(3)焊接，以及一种用于这种两件式的

构件的制造方法。
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1.一种用于车辆车身的两件式的构件，所述两件式的构件包括外板(1)和内板(2)，其

中所述外板(1)与所述内板(2)沿着所述外板和所述内板的边缘至少在连接部段(3)中连接

为，使得在所述外板(1)的第一区域(4)中，所述外板(1)和所述内板(2)彼此平行地伸展，

其特征在于，在第一区域(4)中，粘接材料(5)引入到外板(1)和内板(2)之间，并且在所

述外板(1)的第二区域(6)中，所述外板(1)向着所述内板(2)的内侧弯曲，其中在所述外板

(1)的所述第二区域(6)中，所述外板(1)的最外部的边缘与所述内板(2)的内侧沿着所述连

接部段(3)焊接，其中在所述两件式的构件的一部分中，所述外板(1)保持与所述内板(2)平

行，但没有接触，由此在两件式的构件的设有粘接材料的环周内部在所述外板和所述内板

之间产生干燥空间，其中所述外板(1)在所述最外部的边缘处以锐角(α)安置在所述内板

(2)的内侧上，其中角度(α)在12度和27度之间。

2.根据权利要求1所述的两件式的构件，

其特征在于，所述外板(1)与所述内板(2)沿着所述外板和所述内板的边缘在所述构件

的整个环周上连接为，使得所述外板(1)和所述内板(2)局部地彼此平行地伸展并且在那将

粘接材料(5)引入到外板(1)和内板(2)之间。

3.根据权利要求1或2所述的两件式的构件，

其特征在于，所述外板(1)的朝向所述内板(2)的弯曲部的半径(R)为至少2.5mm或者构

成为分别至少1mm的双半径(R1，R2)，所述双半径在这两个半径之间具有至少1mm的平坦的

区段。

4.根据权利要求3所述的两件式的构件，

其特征在于，在所述外板(1)的所述弯曲部和所述外板(1)的所述最外部的边缘之间存

在所述外板(1)的平坦的区段(7)，其中所述平坦的区段(7)平行于所述外板(1)和所述内板

(2)在所述第一区域(4)中伸展。

5.根据权利要求4所述的两件式的构件，

其特征在于，所述平坦的区段(7)的长度(L1)为5mm至6mm。

6.根据权利要求4所述的两件式的构件，

其特征在于，在一方面所述外板(1)的朝向所述内板(2)的所述弯曲部的端部或者所述

平坦的区段(7)的端部和另一方面所述外板(1)与所述内板(2)的焊接部之间的下降的区段

的长度(L2)为4mm至6mm。

7.根据权利要求6所述的两件式的构件，

其特征在于，所述焊接部通过能触知的激光熔焊或者激光钎焊实现。

8.根据权利要求1或2所述的两件式的构件，

其特征在于，所述粘接材料(5)是塑料。

9.根据权利要求1或2所述的两件式的构件，

其特征在于，所述粘接材料(5)是聚氯乙烯。

10.一种用于制造根据权利要求1至9中任一项所述的两件式的构件的方法，

其特征在于，将粘接材料(5)在第一区域(4)中施加到外板(1)上，将所述内板(2)在所

述第一区域(4)中放置到所述外板(1)上，在第二区域(6)中使所述外板(1)向着所述内板

(2)的内侧弯曲，并且将所述外板(1)的最外部的边缘与所述内板(2)的内侧沿着连接部段

(3)焊接。
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两件式的构件

技术领域

[0001] 本发明涉及一种用于车辆车身的、包括外板和内板的两件式的构件和一种用于制

造这种两件式的构件的方法。

背景技术

[0002] 这种两件式的构件尤其用于车辆的门、舱口和顶，例如用于滑动门或者通常的车

门。在此通常使用较厚的内板，使得确保构件的结构刚度并且用作为用于附件如铰链的支

撑物。较薄的外板通常在外板和内板的边缘的区域中与内板连接、尤其焊接。

[0003] 外板与内板的这种典型的连接能够形成为，使得外板朝向其内侧、即总是朝向内

板的侧面或朝向车辆内部在边缘上弯曲。内板的棱边在弯曲的外板的现在的内侧上碰撞到

该弯曲的边缘上。在该棱边的接触区域中这两个板彼此焊接。在这种通常的情况下，在弯曲

的外板的内侧和内板的外侧之间出现间隙，所述间隙必须被喷蜡以避免腐蚀。

发明内容

[0004] 本发明的目的是，提出一种用于车辆车身的、包括外板和内板的两件式的构件，所

述两件式的构件是可简单制造的并且在此确保构件的可靠的连接。本发明的目的也在于，

提出这种两件式的构件，所述构件在没有腐蚀层的情况下也是能够胜任的。本发明的另一

目的是，提出一种用于制造这种两件式的构件的方法。

[0005] 所述目的的解决方案通过一种用于车辆车身的、包括外板和内板的两件式的构件

实现，其中外板与内板沿着它们的边缘至少在一个连接部段中连接为，使得在外板的第一

区域中外板和内板彼此平行地伸展，其中在第一区域中粘接材料引入到外板和内板之间，

并且其中在外板的第二区域中外板向着内板的内侧弯曲，其中在外板的第二区域中外板的

最外部的边缘沿着连接部段与内板的内侧焊接。

[0006] 第二区域因此是外板的如下区域，所述区域与外板的第一区域相比更靠边缘侧并

且延伸直至外板的端部、即包括外板的端侧的棱边。

[0007] 在外板的最外部的边缘上、即尤其在外板的棱边上，内板的内侧和外板通过焊缝

彼此连接。

[0008] 在外板的离边缘较远的第一区域中，该外板与内板粘接。

[0009] “连接部段”部段地沿着外板和内板的边缘延伸从而垂直于第一和第二区域的顺

序。两件式的构件的角部段例如也能够不构成为根据本发明的连接部段从而例如不具有外

板的弯曲部。

[0010] 由此，根据本发明不仅借助于容易接近的焊缝实现尤其稳定的连接而且此外能够

在这两个板的接触线处弃用蜡或者其它防腐蚀介质。

[0011] 根据本发明的用于制造两件式的构件的方法包括如下步骤：在第一区域中将粘接

材料施加到外板上；将内板在第一区域中放置到外板上；在第二区域中使外板向着内板的

内侧弯曲；和将外板的最外部的边缘与内板的内侧沿着第一连接部段焊接。
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[0012] 本发明的改进方案在从属权利要求中、说明书以及所附的附图中给出。

[0013] 优选地，外板在构件的整个环周上与内板沿着它们的边缘连接为，使得外板和内

板局部地彼此平行地伸展并且在那、即在板的沿着整个环周平行伸展的区域中，粘接材料

引入到外板和内板之间。板的平行的伸展位于“第一区域”中的连接部段中，但是优选也在

沿着构件的环周的非“连接部段”的部段上延伸、尤其在角部段上延伸，使得也在角部段中

通过引入的粘接材料确保粘接性和密封性。由此，在两件式的构件的设有粘接材料的环周

内部在外板和内板之间产生干燥空间。

[0014] 尤其优选的是，外板在最外部的边缘处以锐角安置在内板的内侧上。在外板的边

缘和内板的内侧边缘之间的该锐角优选为8度至89度、尤其优选12度至27度、尤其大约25度

或者大约15度。以这种方式能够实现容易的接近性以焊接所述板。此外，由此实现通常施加

在板上的锌层的足够的气体析出或者蒸发。此外，由此能够实现在外板和内板之间所产生

的空腔中对于随后进行的覆层过程而言足够的穿流。

[0015] 如在车辆车身中常见的那样，外板和内板的板厚度通常在大约0.8mm的范围中。

[0016] 外板的向着内板的弯曲部或者卷边部的半径在单次弯曲时优选为至少2.5mm、优

选3.8mm。弯曲部也能够通过分别至少1mm、例如大约1.1mm或者大约1.9mm的双半径表示，所

述双半径具有在这两个半径之间的至少1mm的、例如大约1.1mm的平坦的区段。

[0017] 根据一个实施方式，在外板的弯曲部和外板的最外部的边缘之间存在外板的平坦

的区段，其中所述平坦的区段尤其优选平行于外板和内板伸展。

[0018] 有利地，平坦的区段的长度为大约4至5mm。

[0019] 优选地，在一方面外板的朝向内板的弯曲部的端部或者必要时平坦的区段的端部

和另一方面外板与内板的焊接部之间的下降的区段的长度大约为4mm至6mm。

[0020] 外板和内板之间的焊接最佳地借助于激光熔焊、尤其通过能触知的激光熔焊、即

在使用触觉传感器的条件下的激光熔焊来进行。也可以考虑其它的接合方法，例如激光钎

焊。

[0021] 作为粘接材料并且同时作为密封材料例如使用塑料、优选聚氯乙烯(PVC)。但是也

可以使用其它在车身中常见的粘接剂，例如Terokal。

附图说明

[0022] 本发明在下文中示例性地参考附图来描述。

[0023] 图1示出从侧面观察的现有技术中的包括外板和内板的两件式的构件的示意性视

图。

[0024] 图2示出从侧面观察的包括外板和内板的根据本发明的两件式的构件的示意性视

图。

[0025] 图3示出从上方观察的包括外板和内板的根据本发明的两件式的构件的示意性视

图。

[0026] 图4a、b、c示出用于制造对应于图2的根据本发明的两件式的构件的方法步骤的示

意性视图。

[0027] 图5a、b、c、d示出用于制造根据本发明的另一两件式的构件的方法步骤的示意性

视图。
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[0028] 图6示出从侧面观察的根据本发明的另一两件式的构件的示意性视图。

[0029] 图7示出从侧面观察的根据本发明的另一两件式的构件的示意性视图。

具体实施方式

[0030] 在图1中示出从现有技术中已知的两件式的构件，包括外板1和内板2。外板1朝向

其内板、即朝向内板2的侧面在边缘上弯曲。内板2的棱边在弯曲的外板1的现在的内侧上碰

撞到该弯曲的边缘上。在该棱边的接触区域中，这两个板1、2通过焊缝8彼此焊接。在弯曲的

外板1的内侧和内板2的外侧之间的间隙中喷射蜡作为防腐蚀部9以避免腐蚀。

[0031] 根据本发明的两件式的构件在图2中以从侧面观察的方式示出并且在图3中在角

区域中以从上方观察的方式示出。所述构件包括外板1和内板2，其中外板1与内板2沿着它

们的边缘在连接部段3中、即在角部段10外部连接。如在图3中所看到的那样，板1、2的角区

域需要特殊处理从而就本发明而言不是连接部段。然而在角部段10中将PVC作为粘接和密

封材料引入到这两个板1、2之间。外板1的切边在角区域中所示出的角度β为大约30度。

[0032] 如在图2中清楚看到的那样，外板1和内板2在外板1的第一区域4中彼此平行地伸

展。在第一区域4中将PVC作为粘接材料5和密封材料引入到外板1和内板2之间。在外板1的

第二区域6中，外板1向着内板2的内侧弯曲。外板1的最外部的边缘在此放置在内板2的内侧

上并且通过焊缝8与该内侧焊接。

[0033] 外板1在最外部的边缘上、尤其在其棱边上以锐角α安置在内板2的内侧上。外板1

朝向内板2以至少2.5mm的半径R弯曲。在外板1的该弯曲部和外板1的最外部的边缘之间，外

板1在平坦的区段7中伸展，所述区段平行于外板1和内板2在第一区域4中伸展。平坦的区段

7的长度L1为大约5mm至6mm。在大约4mm至5mm的长度L2上的、朝向内板2下降的区段连接到

该平坦的区段上。

[0034] 用于以根据本发明的方式制造根据图2和3的两件式的构件的步骤在图4a、b和c中

示出。

[0035] 在图4a中首先看到外板1的准备。外板1的突出部直角地架设并且在其端部处以

165度的角度γ朝向外板1回弯。在此，自然其它的解决方案也是可行的，因此角度γ例如能

够在91度至180度的范围中构成，如也在图5a至d中所看到的那样。PVC珠作为粘接材料5被

施加到外板1上。如在图4b中所示出的那样，随后内板2在第一区域4中放置到外板1上。在

此，PVC被压缩成大约0.2mm至0.3mm的厚度。最后，如在图4c中所示出的那样，在第二区域6

中，外板1继续向着内板2的内侧弯曲并且优选在该位置中固定，使得外板1的最外部的边缘

能够通过激光熔焊与内板2的内侧焊接。

[0036] 用于制造两件式的构件的方法也在图5a、b、c和d中示出，其中在此外板1不具有平

坦的区段7。在图5a中，与在图4a中类似，首先将粘接材料5作为粘接球施加到外板1上，并且

在图5b中将粘接材料5挤压为薄层。随后(参见图5c)，借助于粘接材料5将内板2放置到外板

1上并且外板1继续弯曲，使得所述外板最后(参见图5d)能够与内板2焊接。

[0037] 根据本发明的不具有平坦的区段的构件在图6和图7中详细示出。在此，外板1朝向

内板2的弯曲部在图6中经由3.8mm的单一的半径R实现，所述单一的半径朝向内板2过渡为

长度5mm的下降的区段L2，其端部与内板2焊接。角度α在这种情况下为15度。外板1和内板2

具有分别为0.8mm的板厚度D1或D2。这两个板在平行伸展的第一区域中通过粘接材料层D3
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的0.2mm的厚度彼此分开。在弯曲之前和之后，外板1的内侧之间的所标明的间距D4为3mm。

[0038] 图7的实施方案与图6的实施方案的不同之处主要在于：代替单次弯曲，通过分别

为1.9mm的两个半径R1和R2进行外板的弯曲。在这两个半径R1、R2之间存在大约1.1mm长的

直线的竖直区段。下降的区段L2再次具有5mm的长度。角度α在这种情况下为大约24度。外板

1具有0.75mm的板厚度D1，内板2具有0.8mm的板厚度D2。粘接材料层D3的厚度为0.2mm。在弯

曲之前和之后，外板1的内侧之间的间距D4再次为3mm。

[0039] 附图标记列表

[0040] 1       外板

[0041] 2      内板

[0042] 3      连接部段

[0043] 4       第一区域

[0044] 5       粘接材料

[0045] 6       第二区域

[0046] 7       平坦的区段

[0047] 8       焊缝

[0048] 9      防腐蚀部

[0049] 10      角部段

[0050] α       角度

[0051] β       角度

[0052] γ      角度

[0053] R       弯曲部的半径

[0054] R1      弯曲部的半径

[0055] R2      弯曲部的半径

[0056] L1      平坦的区段的长度

[0057] L2     下降的区段的长度

[0058] D1      板厚度

[0059] D2      板厚度

[0060] D3      粘接材料层的厚度

[0061] D4     间距
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图1

图2
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图3

图4a

图4b
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图4c

图5a

图5b

图5c
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图5d

图6

图7
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