EP 2 853 317 A1

(1 9) Europdisches

Patentamt

European
Patent Office
Office européen

des brevets

(11) EP 2 853 317 A1

(12) EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(43) Veroffentlichungstag:
01.04.2015 Patentblatt 2015/14

(21) Anmeldenummer: 13186709.5

(22) Anmeldetag: 30.09.2013

(51) IntCl.:
B21D 28/22(2006.01) E05B 67/02 (2006.0)
B21D 35/00 (2006-01)

(84) Benannte Vertragsstaaten:
AL AT BEBG CH CY CZDE DK EE ES FIFRGB
GRHRHUIEISITLILTLULVMC MKMT NL NO
PL PT RO RS SE SI SK SM TR
Benannte Erstreckungsstaaten:
BA ME

(71) Anmelder: Wilhelm Schréder GmbH
58849 Herscheid (DE)

(72) Erfinder: Okulla, Kai
58849 Herscheid (DE)

(74) Vertreter: Hoefer & Partner
Pilgersheimer Strafe 20
81543 Miinchen (DE)

(54)  Verfahren zur Herstellung eines Blechteils mit groBer Wandstédrke und dadurch hergestellter

Blechteil

(67)  Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Herstellung eines Blechteils (1) mit groler Wandstar-
ke (Wg) mit folgenden Verfahrensschritten: Aufteilen des
herzustellenden Blechteils (1) in eine Mehrzahl von
Blechschichten (2 - 5), die jeweils eine Wandstérke (Wg)
aufweisen, die geringer ist als die Wandstérke (Wg) des

Blechteils (1); Stanzen der Blechschichten (2 - 5) in die
Form (F) des herzustellenden Blechteils (1); und Zusam-
menfligen so vieler gestanzter Blechschichten (2 - 5) zu
einem Stanz- bzw. Blechpaket (8), dass die Summe der
Wandstarken (Wg) der Blechschichten (2 - 5) gleich der
Wandstarke (Wg) des herzustellenden Blechteils (1) ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Blechteils mit groer Wandstarke geman An-
spruch 1.

[0002] BeieinembekanntenVerfahrenzurHerstellung
eines Blechteils mit grofRer Wandstarke kann es sich bei-
spielsweise um ein Verfahren zum Herstellen von in Tar-
schldssern befindlichen Drehfallen bzw. Sperrklinken
handeln. Die Wand- bzw. Materialstdrke derartiger
Blechteile betragt etwa 3,5 bis 5,0 mm, was insofern be-
reits eine grofle Wandstarke darstellt, als es bei derarti-
gen Wandstarkenbereichen bereits erforderlich ist, zur
Formgebung des Blechteils ein "Feinschneidstanzver-
fahren" anzuwenden. Im Anschluss an das Feinschnei-
den werden derartige Blechteile trowalisiert (gleitge-
schliffen) und ggf. bandgeschliffen. Im Anschluss danach
erfolgt ein Vergiltungsvorgang, um eine erforderliche
Festigkeit, von beispielsweise grofer 1000 Nm/mm?2 zu
erhalten. Nach dem Verguten wird ein Gleitbeschichten
mit Gleitlack und anschlieRend ein abschlieRendes
Kunststoffumspritzen durchgefiihrt, bevor das Bauteil in
Form der Drehfalle bzw. Sperrklinge im Tirschloss ver-
baut werden kann.

[0003] Der Nachteil dieses bekannten Verfahrens be-
stehtin der Notwendigkeit einer Vielzahl von Verfahrens-
schritten, die Giberdies in aller Regel nicht von einem Her-
steller sondern jeweils von spezialisierten Herstellern
durchgefiihrt werden missen, sodass zu den eigentli-
chen Verfahrensschritten und deren Kosten die Kosten
fur die entsprechenden Transportvorgange zu den jewei-
ligen Spezialherstellern hinzukommen.

[0004] Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, ein Verfahren zur Herstellung eines Blechteils mit
groBer Wandstarke bereitzustellen, das gegeniiber be-
kannten Verfahren einen vereinfachten technischen Her-
stellungsvorgang und damit geringere Herstellungskos-
ten ermdglicht.

[0005] Die Loésung dieser Aufgabe erfolgt durch die
Merkmale des Anspruchs 1.

[0006] Erfindungsgemal wird im Gegensatz zu be-
kannten Verfahren, bei denen das Blechteil aus einem
Material mit einer Dicke, die der Wandstarke des herzu-
stellenden Blechteils entspricht, geformt wird, das her-
zustellende Blechteil zunachst in eine Mehrzahl von
Blechschichten aufgeteilt bzw. unterteilt, deren Wand-
starke jeweils geringer ist als die Wandstarke des letzt-
endlich herzustellenden Bauteils. Betragt die Wandstar-
ke des Blechteils bzw. Bauteils beispielsweise 5,0 mm,
ware es erfindungsgemal mdglich, finf Blechschichten
mit jeweils einer Wandstarke von 1 mm oder auch vier
Blechschichten mit einer Wandstarke von 1,25 mm in die
Form des jeweils herzustellenden Blechteils zu stanzen,
wobei es nicht erforderlich ist, ein Feinstanzen durchzu-
fuhren, sondern ein klassischer Stanzvorgang ausreicht,
da die Blechstarken, wie zuvor erldutert, jeweils eine
deutlich verringerte Wandstarke haben, die ein Feinstan-
zen bzw. Feinschneiden nicht erfordert.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

[0007] Nachdem die Blechschichtenausgestanztsind,
werden so viele Blechschichten anschlieRend zusam-
mengefiigt, dass die Summe der Wandstarken der
Blechschichten gleich der Wandstarke des herzustellen-
den Blechteils bzw. Bauteils ist.

[0008] Aufgrund des genannten Aufteilens und Aus-
schneidens einzelner Blechschichten, die dann zu dem
letztendlich herzustellenden Blech- bzw. Bauteil zusam-
mengefiigt werden, ist es erfindungsgeman moglich, zu-
mindest die Schritte des Trowalisierens und Bandschlei-
fens zu eliminieren, was das erfindungsgeméafie Verfah-
ren technisch deutlich vereinfacht und Giberdies die Her-
stellungskosten deutlich vermindert. Im Rahmen der Er-
findung durchgefiihrte Untersuchungen haben diesbe-
zlglich ergeben, dass Kostenreduktion bis zu 25 % ge-
geniber bekannten Verfahren erreichbar sind.

[0009] Die Unteranspriiche haben vorteilhafte Weiter-
bildungen der Erfindung zum Inhalt.

[0010] InAnspruch 12istein erfindungsgemafies Bau-
teil definiert.
[0011] Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile

der Erfindung ergeben sich aus nachfolgender Beschrei-
bung von Ausflihrungsbeispielen anhand der Zeichnung.
Darin zeigt:
Fig. 1A eine Draufsicht auf eine Ausflihrungs-
form einer Blechschicht,

Fig. 1B eine Schnittdarstellung des in Blech-
schichten aufgeteilten Bauteils ent-
lang der Schnittlinie I-I in Fig. 1A,

Fig. 1C eine perspektivische Ansicht der
Blechschichten gemaR Fig. 1 B,

Fig. 2A bis2C  den Fig. 1 A bis 1C entsprechende
Darstellungen der zu einem Blechpa-
ket zusammengefiigten Blechschich-
ten,

Fig. 3A bis 3C  denFig. 2A bis 2C entsprechende Dar-
stellungen laserverschweil3ter Blech-
schichten, und

Fig. 4A bis 4C  denFig. 3Abis 3C entsprechende Dar-
stellungen einer besonders bevorzug-
ten Ausfiihrungsform des erfindungs-
gemalen Blechteils.

[0012] Fig. 1A bis 1C zeigt in Draufsicht, Schnittdar-
stellung entlang der Linie |-l und perspektivischer Ansicht
einer Mehrzahl von Blechschichten 2, 3, 4 und 5, die
jeweils eine identische Wandstarke Wg haben und deren
Form F derjenigen des herzustellenden Blechteils ent-
spricht. Diese Art der Aufteilung eines Bauteils in eine
Mehrzahl von Blechschichten wird auch als Paketierung
bezeichnet.

[0013] Um die Blechschichten 2 bis 5 herstellen zu
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kénnen, ist ein einfacher bzw. klassischer Stanzvorgang
ausreichend, da die Wandstérke Wg erheblich geringer
ist als die Wandstéarke des herzustellenden Blechteiles,
die in Fig. 3C mit der Bezugsziffer Wy verdeutlicht ist.
[0014] Aus der Zusammenschau der Fig. 2A bis 2C
wird deutlich, dass die im Beispielsfalle vier Blechschich-
ten 2, 3, 4, und 5 zum herzustellenden Blechteil bzw.
Bauteil 1 zusammengefiigt werden, wozu bei der in die-
sen Figuren dargestellten Ausflihrungsform vorzugswei-
se jeweils eine sogenannte Durchsetzung DS vorgese-
hen ist, die, wie Fig. 2B verdeutlicht, eine Vernoppung
darstellt, um die Blechschichten 2 bis 5 in der gewlinsch-
ten Art und Weise zur Herstellung der Form F des Blech-
teils 1 zusammenfiigen zu kénnen. Die Abfolge der Fig.
3A bis 3C verdeutlicht eine Ausfiihrungsform, bei der zur
Verbindung der Blechschichten 2 bis 5 ein Laser-
Schweil3-Verfahren LS verwendet worden ist.

[0015] Die Zusammenschau der Fig. 4A bis 4C ver-
deutlicht ferner, dass das Blechteil 1 in einem Funktions-
bereich 6 mit einem Metallplatichen 7 versehen werden
kann, das vorzugsweise vergiitet und gleitbeschichtetist,
um die gewlinschten Gleit- und Festigkeitsanforderun-
gen des Funktionsbereichs 6 noch weiter verbessern zu
kénnen.

[0016] Das Vorsehen eines derartigen Platichens 7 ist
jedoch nicht obligatorisch. Alternativ wére es moglich,
den Funktionsbereich 6, oder ggf. mehrere am Blechteil
1 vorgesehene Funktionsbereiche, nach dem Zusam-
menfligen zu verglten oder sdmtliche Blechschichten 2
bis 5 aus einem bereits vor dem Stanzvorgang vergte-
ten Material, wie beispielsweise einem speziellen Stahl,
auszustanzen, der vorzugsweise zumindest im Funkti-
onsbereich gleitbeschichtet sein kann.

[0017] Ferner ist es alternativ mdglich, nur den bzw.
die Funktionsbereiche 6 zu vergiiten oder mit geeigneten
Veredelungsverfahren zu bearbeiten, um die gewtinsch-
te Festigkeit und VerschleilRbestandigkeit zu erlangen.
[0018] Neben dem in Fig. 3A bis 3C schematisch ver-
einfachten Laser-Schweil3-Verfahren LS ist es auch
moglich, die Blechschichten 2 bis 5 zu verkleben, zu 16ten
oder mittels eines Clinchverfahrens oder auch Toxen zu
verbinden.

[0019] Das durch die zusammengefiigten Blech-
schichten 2 bis 5 gebildete und das Blechteil 1 darstel-
lende Blech- bzw. Stanzpaket 8 kann ferner mit Kunst-
stoff umspritzt werden oder von zwei Kunststoffschalen,
diein den Figuren jedoch nicht dargestellt sind, umgeben
werden. Fir das Verbinden der Kunststoffschalen mit
dem Blechpaket 8 ist es mdglich, die Kunststoffschalen
zu stecken, zu kleben, zu schweillen, zu I6ten oder auf
ahnliche Art und Weise miteinander zu verbinden
[0020] Ferner ist es alternativ mdglich, dass Blechpa-
ket 8 mittels einer gleitbestédndigen Folie zu ummanteln.
[0021] Neben der voranstehenden schriftlichen Offen-
barung der Erfindung wird zu deren Ergédnzung hiermit
explizit auf die zeichnerische Darstellung der Erfindung
in den Figuren 1 A bis 4C Bezug genommen.
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Bezugszeichenliste

[0022]

1 Blechteil/Bauteil, insbesondere Drehfalle/Sperr-
klinke

2-5  Blechschichten/Bauteilschichten

6 Funktionsbereich

7 Metallplattchen

8 Blechpaket/Stanzpaket

F Form/Aufienkontur

Wandstarke der Blechschichten
Wandstarke des Blechteils bzw. Bauteils
LS Laser-Verschweilung

DS  Durchsetzung

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Blechteils (1) mit
groBer Wandstéarke (Wg) mit folgenden Verfahrens-
schritten:

- Aufteilen des herzustellenden Blechteils (1) in
eine Mehrzahl von Blechschichten (2 - 5), die
jeweils eine Wandstérke (Wg) aufweisen, die
geringer ist als die Wandstérke (Wp) des Blech-
teils (1);

- Stanzen der Blechschichten (2 - 5) in die Form
(F) des herzustellenden Blechteils (1); und

- Zusammenfligen so vieler gestanzter Blech-
schichten (2 - 5) zu einem Stanz- bzw. Blech-
paket (8), dass die Summe der Wandstarken
(Wg) der Blechschichten (2 - 5) gleich der Wand-
starke (Wg) des herzustellenden Blechteils (1)
ist.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein oder mehrere Funktionsbereiche
(6) des Blechteils (1) vergltet oder mittels eines Ver-
edelungsverfahrens bearbeitet werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Blechschichten (2 - 5) aus einem
vergiteten und vorzugsweise gleitbeschichteten
Stahl gestanzt werden.

4. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass ein oder mehrere
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Funktionsbereiche (6) mit einem verguteten und vor-
zugsweise gleitbeschichteten Metallplattchen (7)
versehen werden.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Metallplattchen (7) auf dem
Funktionsbereich (6) aufgeldtet, geklebt, oder auf-
geschweildt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass zur Verbindung des
Stanz- bzw. Blechpakets (8) ein Schweil3-Verfahren,
insbesondere ein Laser-SchweilR-Verfahren ver-
wendet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass zum Verbinden der
Blechschichten (2 - 5) des Stanz- bzw. Blechpakets
(8) ein Kleberverfahren verwendet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass zur Verbindung der
Blechschichten (2 - 5) des Stanz- bzw. Blechpakets
(8) ein Clinchverfahren oder Toxen verwendet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass das Blech- bzw.
Stanzpaket (8) mit Kunststoff umspritzt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass das Blech- bzw.
Stanzpaket (8) mit zwei Kunststoffschalen umman-
telt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass das Blech- bzw.
Stanzpaket (8) mit einer gleitbestéandigen Folie um-
mantelt wird.

Blechteil (1) mit groBer Wandstarke (Wg) und einer
vorbestimmbaren Form (F), gekennzeichnet durch
eine Mehrzahl von in die Form (F) gestanzten Blech-
schichten (2 - 5), die jeweils eine Wandstérke (Wg)
aufweisen, die geringer ist als die Wandstarke (Wpg),
wobeiim zusammengesetzten Zustand der gestanz-
ten Blechschichten (2 - 5) die Summe der Wandstéar-
ken (Wg) der Blechschichten (2 - 5) gleich der Wand-
stérke (Wg) des Blechteils (1) ist.
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