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BAUELEMENTS

(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstel-
len eines wenigstens einen Vorsprung(14) aufweisenden
Bauelements (10) aus einem aus einem metallischen
Werkstoff gebildeten und wenigstens eine Wanddicke (t)
aufweisenden Flachmaterial (12), mit den Schritten: An-
ordnen des Flachmaterials (12) zwischen einem ersten
Werkzeugteil (20) und einem gegenliber dem ersten
Werkzeugteil (20) angeordneten zweiten Werkzeugteil
(22), wobei das erste Werkzeugteil (20) auf einer dem
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Flachmaterial (12) zugewandten Seite wenigstens eine
Ausnehmung (24) zum Herstellen des Vorsprungs (14)
aufweist, und wobei zumindest eines der Werkzeugteile
(20, 22) wenigstens eine FlieRbarriere (26, 28) aufweist,
welche eine sich an die FlieBbarriere (26, 28) anschlie-
Rende Oberflache (30, 32) 34) des zumindest einen
Werkzeugteils (20, 22) Uberragt; und Verpressen des
zwischen den Werkzeugteilen (20, 22) angeordneten
Flachmaterials (12) mittels der Werkzeugteile (20, 22),
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen eines wenigstens einen Vorsprung aufweisenden
Bauelements gemaR dem Oberbegriff von Patentan-
spruch 1.

[0002] Ein solches Verfahren zum Herstellen eines
wenigstens einen Vorsprung aufweisenden Bauele-
ments aus einem aus einem metallischen Werkstoff ge-
bildeten und wenigstens eine Wanddicke aufweisenden
Flachmaterial ist beispielsweise bereits der JP 55042157
A1 als bekanntzu entnehmen. Das Verfahren weist einen
ersten Schritt auf, bei welchem das Flachmaterial zwi-
schen einem ersten Werkzeugteil und einem gegeniiber
dem ersten Werkzeugteil angeordneten zweiten Werk-
zeugteil angeordnet wird. Dabei weist das erste Werk-
zeugteil auf einer dem Flachmaterial zugewandten Seite
wenigstens eine Ausnehmung zum Herstellen des Vor-
sprungs auf. Ferner weist zumindest eines der Werk-
zeugteile wenigstens eine FlieRbarriere auf, welche eine
sich an die FlieRbarriere anschlieRende Oberflache des
zumindest einen Werkzeugteils Uberragt.

[0003] Das Verfahren umfasst ferner einen zweiten
Schritt, bei welchem das zwischen den Werkzeugteilen
angeordnete Flachmaterial mittels der Werkzeugteile
verpresst wird, indem die Werkzeugteile beispielsweise
gegeneinander beziehungsweise aufeinander zu ge-
presst, insbesondere gedriickt, werden. Die FlieRbarrie-
re wird dabei genutzt, um ein gewlinschtes FlieRen des
metallischen Werkstoffs zu bewirken, sodass zumindest
ein Teil des metallischen Werkstoffs in die Ausnehmung
flie3t, wodurch der Vorsprung hergestellt wird.

[0004] Die US 7 516 772 B2 offenbart ein Verfahren
zum Formen eines Produkts aus einem metallbasierten
Kompositmaterial.

[0005] AuRerdem ist der DE 31 01 123 C2 eine Vor-
richtung zum FlieRpressen eines dreiarmigen Gabelele-
ments aus Metall aus einem zylindrischen Rohling als
bekannt zu entnehmen.

[0006] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein
Verfahren der eingangs genannten Art derart weiterzu-
entwickeln, dass besonders vorteilhafte Eigenschaften,
insbesondere mechanische Eigenschaften, des Bauele-
ments realisiert werden kénnen.

[0007] Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren mitden
Merkmalen des Patentanspruchs 1 geldst. Vorteilhafte
Ausgestaltungen mit zweckmaBigen Weiterbildungen
der Erfindung sind in den tbrigen Anspriichen angege-
ben.

[0008] Bei dem erfindungsgeméaRen Verfahren wird
ein wenigstens einen Vorsprung aufweisendes Bauele-
ment aus einem Flachmaterial hergestellt, welches aus
einem metallischen Werkstoff gebildet ist und wenigs-
tens eine Wanddicke aufweist. Unter dem Flachmaterial
ist zu verstehen, dass es eine zumindest im Wesentli-
chen flachige Erstreckung aufweist und dabei breiter und
langer als dick ist. Mit anderen Worten sind die Breite
und die senkrecht zur Breite verlaufende Lange des
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Flachmaterials wesentlich gréRer als die senkrecht zur
Breite und senkrecht zur Lange verlaufende Dicke des
Flachmaterials. Wieder mitanderen Worten ausgedriickt
spannen die Lange und die Breite des Flachmaterials
beispielsweise eine Ebene auf, wobei die Dicke zumin-
dest im Wesentlichen senkrecht zu dieser Ebene ver-
lauft. In der gedachten Ebene verlaufen somit die Lange
und die Breite des Flachmaterials, wobei die Lange und
die Breite wesentlich grofRer als die Dicke des Flachma-
terials sind, wobei die Dicke die zuvor genannte Wand-
dicke des Flachmaterials ist. Das Flachmaterial weist so-
mit zwei gegenliberliegende beziehungsweise vonein-
ander abgewandte Breitseiten sowie schrag oder senk-
recht dazu verlaufende Schmalseiten auf, wobei die
Breitseiten in der genannten Ebene liegen beziehungs-
weise zumindest im Wesentlichen parallel zu der Ebene
verlaufen.

[0009] Das Verfahren umfassteinen ersten Schritt, bei
welchem das Flachmaterial zwischen einem ersten
Werkzeugteil und einem gegeniber dem ersten Werk-
zeugteil angeordneten zweiten Werkzeugteilangeordnet
wird. Dabei weist das erste Werkzeugteil auf einer dem
Flachmaterial zugewandten Seite, insbesondere auf ei-
ner einer der Breitseiten des Flachmaterials zugewand-
ten Seite, wenigstens eine Ausnehmung zum Herstellen
des Vorsprungs auf. Ferner weist zumindest eines der
Werkzeugteile wenigstens eine FlieRbarriere auf, welche
zumindest eine sich an die FlieRbarriere anschlieende
Oberflache des zumindest einen Werkzeugteils Uber-
ragt. Unter der FlieRbarriere ist somit eine die sich an die
FlieBbarriere anschlieBende Oberflache lberragende
Erhebung zu verstehen, mittels welcher ein gewlinschtes
FlieRen des metallischen Werkstoffs des Flachmaterials
gezielt bewirkt beziehungsweise vermieden wird.
[0010] Das Verfahren umfasst ferner einen zweiten
Schritt, bei welchem das zwischen den Werkzeugteilen
angeordnete Flachmaterial mittels der Werkzeugteile
verpresst wird. Hierzu werden die Werkzeugteile bei-
spielsweise gegeneinander gepresst beziehungsweise
gegeneinander gedriickt. Mit anderen Worten werden
die Werkzeugteile beispielsweise aufeinander zu bewegt
und gegeneinander beziehungsweise aufeinander zu
gedrickt, wahrend das Flachmaterial zwischen den
Werkzeugteilen angeordnet und dabei zumindest mittel-
bar, insbesondere direkt, an den Werkzeugteilen abge-
stutzt ist.

[0011] Um nun das Bauelement auf besonders einfa-
che Weise herstellen sowie besonders vorteilhafte Ei-
genschaften, insbesondere mechanische Eigenschaf-
ten, des Bauelements realisieren zu konnen, ist es erfin-
dungsgemal vorgesehen, dass das Flachmaterial derart
mittels der Werkzeugteile verpresst wird, dass ein Teil
des metallischen Werkstoffes aus einem ersten Teilbe-
reich, in welchem der Vorsprung hergestellt wird, und
aus wenigstens einem an den ersten Teilbereich angren-
zenden und beim Verpressen zwischen der FlieRbarriere
und der Ausnehmung angeordneten, zweiten Teilbereich
des Flachmaterials mittels der FlieRbarriere an einem
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FlieRen von der Ausnehmung weg gehindert wird und in
die Ausnehmung flieRt, wodurch der Vorsprung herge-
stellt wird.

[0012] Dabei wird der Vorsprung derart hergestellt,
dass das Bauelement nach dem Herstellen des Vor-
sprungs in allen Wandungsbereichen, deren Abstand zu
dem Vorsprung kleiner oder gleich der Erstreckung des
Vorsprungs ist, eine Wanddicke aufweist, welche gréRer
oder gleich der Halfte der Wanddicke des Flachmaterials
vor der Herstellung des Vorsprungs ist. Unter der Erstre-
ckung des Vorsprungs ist dessen Erstreckung von sei-
nem freien Ende bis zu einem unmittelbar an den Vor-
sprung angrenzenden Wandungsbereich des Bauele-
ments zu verstehen. Mit anderen Worten geht der Vor-
sprung an seinem dem freien Ende gegeniiberliegenden
anderen Ende in den sich unmittelbar an den Vorsprung
anschlieBenden Wandungsbereich Uber, welcher bei-
spielsweise in einer Ebene angeordnet ist, zu welcher
sich der Vorsprung schrag oder senkrecht erstreckt.
[0013] Dadurch, dass das insbesondere fertig herge-
stellte Bauelement nach dem Herstellen des Vorsprungs
inallen Wandungsbereichen, deren Abstand zu dem Vor-
sprung kleiner oder gleich der Erstreckung des Vor-
sprungs ist, eine Wanddicke aufweist, welche gréRer
oder gleich der Halfte der Wanddicke des Flachmaterials
vor der Herstellung des Vorsprungs ist, weist das Baue-
lement auch nach dem Herstellen des Vorsprungs eine
hinreichende beziehungsweise besonders hohe Stabili-
tat beziehungsweise Festigkeit, insbesondere gegenu-
ber Biegebelastung, auf, sodass das Bauelement auch
hohe Belastungen zumindestim Wesentlichen schadfrei
aufnehmen und ertragen kann.

[0014] Mit anderen Worten ist es im Rahmen des er-
findungsgemaRen Verfahrens vorgesehen, dass in allen
Wandungsbereichen, deren Abstand zu dem Vorsprung
kleiner oder gleich der Erstreckung des Vorsprungs ist,
eine durch das Herstellen des Vorsprungs bewirkte Re-
duzierung der Wanddicke des Flachmaterials auf weni-
ger als die Halfte der Wanddicke, die das Flachmaterial
vordem Herstellen des Vorsprungs aufweist, unterbleibt.
Somit unterbleibt eine ibermaRige Wanddickenreduzie-
rung des Flachmaterials beziehungsweise des fertig her-
gestellten Bauelements, sodass dieses in seinem fertig
hergestellten Zustand eine besonders hohe Festigkeit
beziehungsweise Stabilitat aufweist und somit auch ho-
he Belastungen ertragen kann, ohne dass es zu einer
Zerstorung oder Verformung des Bauelements kommt.
[0015] Eine ibermaRige Wanddickenreduzierung des
Flachmaterials und somit eine unerwiinscht geringe
Wanddicke des fertig hergestellten Bauelements kénnen
insbesondere auch dadurch vermieden werden, dass der
Vorsprung nicht nur aus metallischem Werkstoff aus dem
ersten Teilbereich, sondern auch aus metallischem
Werkstoff aus dem sich an den ersten Teilbereich an-
schlieenden, zweiten Teilbereich hergestellt wird. In
dem ersten Teilbereich wird der Vorsprung hergestellt
beziehungsweise der Vorsprung befindet sich im fertig
hergestellten Zustand des Bauelements genau in dem
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ersten Teilbereich. Dabei ist der erste Teilbereich bei-
spielsweise genau in Uberdeckung mit der Ausnehmung,
in welche der metallische Werkstoff fliel3t, angeordnet.
[0016] Der zweite Teilbereich hingegen grenzt bezie-
hungsweise schlief3t sich an den ersten Teilbereich an,
sodass der zweite Teilbereich beim Herstellen des Vor-
sprungs Uberdeckungsfrei zu der Ausnehmung, das
heiRt nicht in Uberdeckung mit der Ausnehmung sondern
beispielsweise neben der Ausnehmung angeordnet ist.
Beispielsweise bildet der zweite Teilbereich den sich un-
mittelbar an den Vorsprung anschlieRenden, zuvor ge-
nannten Wandungsbereich. Im Rahmen des erfindungs-
gemaRen Verfahrens flieRt somit der metallische Werk-
stoff des Flachmaterials nicht nur aus dem ersten Teil-
bereich, sondern zumindest auch aus dem zweiten Teil-
bereich in die Ausnehmung, sodass der in die Ausneh-
mung flieRende Werkstoff, aus welchem der Vorsprung
hergestellt wird, nicht nur aus dem ersten Teilbereich,
sondern auch aus dem zweiten Teilbereich stammt.
[0017] Dies bedeutet, dass, insbesondere mittels der
FlieBbarriere, ein groRflachiges FlieBen des metalli-
schen Werkstoffs des Flachmaterials bewirkt wird, so-
dass der Vorsprung auch mit einer besonders groRen
Erstreckung hergestellt werden kann, wobei gleichzeitig
eine UbermafRige Wanddickenreduzierung des Flachma-
terials unterbleibt. Das mittels des erfindungsgemaRen
Verfahrens hergestellte Bauelement ist beispielsweise
als Teil, insbesondere Scharnierteil, eines Scharniers
ausgebildet und kann somit auch besonders hohe Kréafte,
welche beispielsweise von einer Tlr oder Klappe auf das
Scharnier Ubertragen werden, schadfrei abstitzen und
ertragen. Gleichzeitig kann das Bauelement mittels des
erfindungsgeméafen Verfahrens besonders einfach und
somit zeit- und kostenglinstig hergestellt werden, da das
Bauelement nicht etwa aus zwei separaten Teilen, wel-
che miteinander verbunden, insbesondere miteinander
verschweilt, werden missen, hergestellt wird, sondern
das Bauelement kann einstiickig beziehungsweise als
einstiickige Komponente hergestellt werden. Herkémm-
liche derartige Scharnierteile werden beispielsweise aus
wenigstens zwei Teilen zusammengebaut. Ein erstes
dieser Teile ist ein Flachmaterial, wobei ein zweites der
Teile den Vorsprung bildet. Die Teile werden bereitge-
stellt, woraufhin der Vorsprung mit dem Flachmaterial
verschweil’t wird. Dieses zeit- und kostenaufwendige
Vorgehen kann mittels des erfindungsgemafen Verfah-
rens vermieden werden, da der Vorsprung aus dem ein-
stiickigen Flachmaterial hergestellt wird, indem ein ge-
zieltes FlielRen des metallischen Werkstoffs des Flach-
materials in die Ausnehmung bewirkt wird.

[0018] Das gezielte FlieRen des metallischen Werk-
stoffs wird dabei zumindest mittels der FlieRbarriere be-
wirkt. Mittels der FlieRbarriere wird ein unerwiinschtes
FlieRen des metallischen Werkstoffs des Flachmaterials
unterbunden oder zumindest in Grenzen gehalten, so-
dass der metallische Werkstoff nicht oder nicht Gberma-
Rig von der Ausnehmung weg- sondern in Richtung der
Ausnehmung und in die Ausnehmung hineinfliet. Die-
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ses gezielte FlieRen des metallischen Werkstoffs wird
dabei mittels der FlieRbarriere sowie dadurch bewirkt,
dass das Flachmaterial mittels der Werkzeugteile ver-
presst wird. Dadurch wird eine Materialverdrangung, das
heil3t eine Verdrangung von zumindest einem Teil des
metallischen Werkstoffs, bewirkt. Der verdréangte metal-
lische Werkstoff kann - da ein unerwinschtes Flielen
des metallischen Werkstoffs mittels der FlieRbarriere un-
terbunden oder zumindest gering gehalten wird - lediglich
oder zumindest Uberwiegend in die Ausnehmung aus-
weichen, indem der metallische Werkstoff in die Ausneh-
mung flieRt. Hierdurch wird der Vorsprung hergestellt,
ohne dass es zu einer UbermaRigen Wanddickenredu-
zierung des Flachmaterials und somit des fertig herge-
stellten Bauelements kommt.

[0019] Dader Vorsprungjedoch aus dem metallischen
Werkstoff des Flachmaterials hergestellt wird, kommt es
zu einer Wanddickenreduzierung des Flachmaterials,
sodass das Bauelement beziehungsweise das Flachma-
terial nach dem Herstellen des Vorsprungs beispielswei-
se zumindest im zweiten Teilbereich eine geringere
Wanddicke als vor dem Herstellen des Vorsprungs auf-
weist. Diese Wanddicke ist jedoch gréRer oder gleich der
Halfte der Wanddicke, die das Flachmaterial vor dem
Herstellen des Vorsprungs aufweist. Durch die Forde-
rung, dass das Bauelement nach dem Herstellen des
Bauelements in allen Wandungsbereichen, deren Ab-
stand zu dem Vorsprung kleiner oder gleich der Erstre-
ckung des Vorsprungs ist, eine Wanddicke aufweist, wel-
che gréRer oder gleich der Halfte der Wanddicke des
Flachmaterials vor der Herstellung des Vorsprungs ist,
kann eine UbermaRige Wanddickenreduzierung bezie-
hungsweise eine unerwiinscht geringe Wanddicke, die
besonders nahe an dem Vorsprung angeordnet ist, ver-
mieden werden.

[0020] Dabei liegt der Erfindung die Erkenntnis zu-
grunde, dass, insbesondere bei dem zuvor genannten
Scharnier beziehungsweise bei der Verwendung des
Bauelements als Scharnierteil, Ublicherweise Uber den
Vorsprung hohe Krafte beziehungsweise Belastungenin
das Bauelement eingeleitet werden. Diese Giber den Vor-
sprung des Bauelements eingeleiteten Krafte bezie-
hungsweise Belastungen verteilen sich Ublicherweise
ausgehend von dem Vorsprung beziehungsweise dem
ersten Teilbereich in andere Teilbereiche beziehungs-
weise Wandungsbereiche des fertig hergestellten Bau-
elements. Ware nun eine ibermaRige Wanddickenredu-
zierung, das heifdt beispielsweise eine Wanddicke, wel-
che nach dem Herstellen des Vorsprungs geringer als
die Halfte der Wanddicke des Flachmaterials vor dem
Herstellen des Vorsprungs wéare, besonders nahe an
dem Vorsprung angeordnet, so kénnte es im Bereich die-
ser ibermafRigen Wanddickenreduzierung zu einem Ver-
sagen oder zu einem Verformen des Bauelements kom-
men. Diese Probleme kénnen durch das erfindungsge-
mafe Verfahren vermieden werden, da eine GibermaRig
nahe Anordnung von Wandungsbereichen, deren jewei-
lige Wanddicke geringer als die Halfte der Wanddicke
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des Flachmaterials vor dem Herstellen des Vorsprungs
ist, an dem Vorsprung vermieden werden kann. Hier-
durch weist das Bauelement besonders vorteilhafte Ei-
genschaften, insbesondere besonders vorteilhafte me-
chanische Eigenschaften, auf, sodass das Bauelement
auch hohe Belastungen beziehungsweise Krafte schad-
frei abstltzen oder tragen kann.

[0021] Beieinerbesonders vorteilhaften Ausfihrungs-
form der Erfindung weist auch das dem zumindest einen
Werkzeugteil gegenliber angeordnete andere Werk-
zeugteil auf einer dem Flachmaterial zugewandten Seite
wenigstens eine zweite FlieBbarriere auf, welche eine
sich an die zweite FlieRbarriere anschlieBende zweite
Oberflache des anderen Werkzeugteils tberragt. Da-
durch kann der Werkstoff des Flachmaterials besonders
effektiv daran gehindert werden, in unerwiinschte Berei-
che und beispielsweise von der Ausnehmung weg zu
flieRen, sodass ein besonders vorteilhaftes und gezieltes
FlieRen des metallischen Werkstoffs realisiert werden
kann. Insbesondere durch den Einsatz der zweiten
FlieBbarriere kénnen tbermaRige Wanddickenreduzie-
rungen des Flachmaterials, insbesondere in allen Wan-
dungsbereichen, deren Abstand zu dem Vorsprung klei-
ner oder gleich der Erstreckung des Vorsprungs ist, ver-
mieden werden. In der Folge kénnen besonders vorteil-
hafte Eigenschaften des Bauelements dargestellt wer-
den.

[0022] In weiterer Ausgestaltung der Erfindung wird
der Vorsprung mit einem in Langserstreckungsrichtung
des Vorsprungs variierenden Querschnitt hergestellt.
Hierdurch kann auch der Querschnitt selbst stabil aus-
gestaltet werden, sodass sich besonders vorteilhafte Ei-
genschaften des Bauelements realisieren lassen. Ferner
ist es denkbar, dass der Vorsprung mit einem in Langs-
erstreckungsrichtung des Vorsprungs konstanten Quer-
schnitt hergestellt wird.

[0023] Unterdem variierendenVorsprungistbeispiels-
weise zu verstehen, dass der Vorsprung in einem ersten
Langenbereich einen Querschnitt mit einer ersten Grole
und/oder einer ersten Form aufweist, wobei der Vor-
sprung in einem von dem ersten Langenbereich unter-
schiedlichen, zweiten Langenbereich einen Querschnitt
mit einer gegenuber der ersten Form unterschiedlichen
zweiten Form und/oder gegenuber der ersten Grof3e un-
terschiedlichen, zweiten GrofRe aufweist.

[0024] Eine weitere Ausflihrungsform zeichnet sich
dadurch aus, dass die durch das Verpressen hergestellte
Erstreckung des Vorsprungs grofRer als die Wanddicke
ist, die das Flachmaterial vor dem Herstellen des Vor-
sprungs zumindest in dem ersten Teilbereich, in wel-
chem der Vorsprung hergestellt wird, aufweist. Dadurch,
dass - wie zuvor beschrieben - der Werkstoff zum Her-
stellen des Vorsprungs nicht nur aus dem ersten Teilbe-
reich, sondern auch aus dem zweiten Teilbereich
stammt, kann der Vorsprung mit einer besonders groRen
Erstreckung ausgestaltet werden, welche gréRer als die
Wanddicke ist, die das Flachmaterial zumindest in dem
ersten Teilbereich vor der Herstellung des Vorsprungs
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aufweist. Dadurch kénnen besonders vorteilhafte Eigen-
schaften des Bauelements realisiert werden. Insbeson-
dere ist es mdglich, das Bauelement besonders vorteil-
haft an anderweitige Bauelemente wie beispielsweise ei-
ne Tur oder Klappe eines Haushaltsgerats anzubinden.
[0025] In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist der
zweite Teilbereich gréRer als der erste Teilbereich. Hier-
durch kann eine besonders hohe Menge an Werkstoff
des Flachmaterials verwendet werden, um den Vor-
sprung herzustellen, wobei gleichzeitig UbermaRige
Wanddickenreduzierungen des Flachmaterials verhin-
dert werden kénnen. Beispielsweise kommt es zumin-
dest in dem zweiten Teilbereich zu einer Wanddickenre-
duzierung des Flachmaterials, wobei diese Wanddicken-
dreduzierung aus der Herstellung des Vorsprungs resul-
tiert, jedoch kann eine UbermafRige Wanddickenreduzie-
rung insbesondere in den zuvor genannten Wandungs-
bereichen sicher vermieden werden. Da dabei der zweite
Teilbereich grofRer als der erste Teilbereich ist, kann der
Vorsprung mit einer besonders grof3en Erstreckung, ins-
besondere mit einer besonders grol3en Dicke, hergestellt
werden. Dadurch kann eine besonders hohe Stabilitat
des Vorsprungs und somit des Bauelements insgesamt
geschaffen werden.

[0026] Als besonders vorteilhaft hat es sich gezeigt,
wenn die FlieRbarriere, das heif’t die erste FlieRbarriere
und/oder die zweite FlieRbarriere, in das Flachmaterial
eingepresst wird. Hierdurch kann ein unerwiinschtes
FlieRen des metallischen Werkstoffs besonders gering
gehalten oder vermieden werden, sodass ein gezieltes
FlieRen des Werkstoffs in den Vorsprung bewirkt werden
kann.

[0027] Dabei hat es sich als besonders vorteilhaft ge-
zeigt, wenn durch das Einpressen der FlieRbarriere eine
weitere Ausnehmung des Bauelements hergestellt wird.
Dies bedeutet beispielsweise, dass das Bauelement
nach dem Einpressen der FlieRbarriere in das Flachma-
terial im Bereich der Ausnehmung eine geringere Wand-
dicke als das Flachmaterial vor dem Einpressen auf-
weist, wobei die Ausnehmung beispielsweise eine von
einer Durchgangsoéffnung unterschiedliche Wandung ist,
sodass das Bauelementim Bereich der Ausnehmung ei-
ne Wanddicke und nicht etwa eine Durchgangséffnung
aufweist. Bei dieser Ausfihrungsform ist beispielsweise
eine Funktionsintegration geschaffen, da im Rahmen
des Verfahrens nicht nur der Vorsprung, sondern auch
die Ausnehmung hergestellt wird. Hierdurch kénnen be-
sonders vorteilhafte Eigenschaften des Bauelements be-
darfsgerecht eingestellt werden.

[0028] Eine weitere Ausflhrungsform zeichnet sich
dadurch aus, dass das Bauelement nach dem Verpres-
sen im Bereich beziehungsweise entlang der weiteren
Ausnehmung durch Stanzen bearbeitet wird. Die weitere
Ausnehmung dient beispielsweise als Stanzpragung be-
ziehungsweise als Vorpragung, um das Bauelement
nach dem Herstellen der Ausnehmung auf besonders
einfache und somit zeit- und kostengiinstige Weise durch
Stanzen bearbeiten zu kénnen. Hierdurch kann das Bau-
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element insgesamt besonders zeit- und kostengtinstig
hergestellt werden.

[0029] Um ein gezieltes FlieBen des metallischen
Werkstoffs, insbesondere in die Ausnehmung, zu bewir-
ken und ein unerwiinschtes FlieRen des metallischen
Werkstoffs zu vermeiden, ist es bei einer weiteren Aus-
fuhrungsform der Erfindung vorgesehen, dass die
FlieBbarriere einen bogenférmigen Verlauf aufweist. Mit
anderen Worten wird beispielsweise als die erste Fliel3-
barriere und/oder als die zweite FlieRbarriere eine Fliel3-
barriere mit einem zumindest teilweise bogenférmigen
Verlauf verwendet.

[0030] Dabei hat es sich als besonders vorteilhaft ge-
zeigt, wenn die FlieRbarriere einen ersten Langenbe-
reich mit einer ersten Krimmung und einen sich an den
ersten Langenbereich anschliefenden, zweiten Langen-
bereich aufweist, welcher eine von der ersten Krimmung
unterschiedliche, zweite Krimmung aufweist oder gera-
de verlauft. Mit anderen Worten kann vorgesehen sein,
dass beide Langenbereiche gekrimmt sind und somit
einen von einem geraden Verlauf unterschiedlichen Ver-
lauf aufweisen, wobei jedoch die Léngenbereiche unter-
schiedlich stark gekriimmt sind beziehungsweise unter-
schiedliche Krimmungen aufweisen. Alternativ ist es
denkbar, dass einer der Langenbereiche gekrimmt aus-
gebildet ist, wobei der andere Langenbereich einen zu-
mindest im Wesentlichen geraden Verlauf aufweist. Da-
durch ist es insbesondere denkbar, die zuvor genannte
weitere Ausnehmung besonders vorteilhaft hinsichtlich
ihrer Form ausgestalten zu kénnen.

[0031] Um schlieBlich eine besonders einfache und
zeit- und kostenglnstige Herstellung des Bauelements
zu realisieren, ist es bei einer weiteren Ausfiihrungsform
der Erfindung vorgesehen, dass der Vorsprung in einem
einzigen Hub der Werkzeugteile hergestellt wird. Im Rah-
men des einzigen Hubs werden die Werkzeugteile bei-
spielsweise aufeinander zu bewegt und gegeneinander
gepresstund daraufhin auseinander bewegt, wobei nach
dem Auseinanderbewegen der Vorsprung bereits herge-
stellt ist, ohne dass die Werkzeugteile zum Herstellen
des Vorsprungs wieder aufeinander zu bewegt werden
missten.

[0032] Die Werkzeugteile werden beispielsweise mit-
tels einer Presse, insbesondere mittels einer Exzenter-
presse, aufeinander zu bewegt und gegeneinander be-
ziehungsweise aufeinander zu gepresst, um das Flach-
material zu verpressen. Beispielsweise sind die Werk-
zeugteile Bestandteile eines Stanzwerkzeugs, insbeson-
dere eines Folgestanzwerkzeugs. Mit anderen Worten
kénnen die Werkzeugteile in ein Stanzwerkezug inte-
griert sein. Das Stanzwerkzeug wird beispielsweise mit-
tels der Presse betatigt beziehungsweise in einer sol-
chen Pressen eingesetzt wird. Die Presse ist beispiels-
weise als eine Exzenterpresse oder eine hydraulische
Presse oder aber als andere Presse ausgebildet.
[0033] Das zuvor genannte Stanzen kann ferner in der
Presse erfolgen, insbesondere mittels des Stanzwerk-
zeugs. Fernerist es denkbar, mittels der Presse den Vor-



9 EP 3 228 402 A1 10

sprung herzustellen und nach dem Herstellen des Vor-
sprungs das Flachmaterial beziehungsweise das Baue-
lement in einem Stanzwerkzeug, insbesondere in einem
Folgestanzwerkzeug, zu stanzen. Insbesondere ist es
moglich, dass der Vorsprung in einem einzigen Hub her-
gestellt wird. Durch diesen Hub oder durch wenigstens
einen darauf folgenden, weiteren Hub kann das Flach-
material beziehungsweise das Bauelement beispiels-
weise, insbesondere im Bereich der weiteren Ausneh-
mung, gestanzt werden. Insbesondere ist es im Rahmen
des erfindungsgemalen Verfahrens moglich, den Vor-
sprung ohne Erwarmung des Flachmaterials herzustel-
len. Somit ist es vorzugsweise vorgesehen, dass ein mit-
tels einer Heizeinrichtung bewirktes, gezieltes Erwarmen
des Flachmaterials unterbleibt. Es wurde gefunden, dass
das beschriebene, gezielte FlieRen des metallischen
Werkstoffs ohne eine solche zusétzliche Erwarmung des
Flachmaterials und lediglich durch den Einsatz der we-
nigstens einen FlieBbarriere und durch das Verpressen
des Flachmaterials mittels der Werkzeugteile bewirkt
werden kann.

[0034] Fernerhates sich gezeigt, dass das mittels des
erfindungsgemaRen Verfahrens hergestellte Bauele-
ment besonders gut als Beschlag, Fahrwerksteil, Kine-
matikkomponente oder als Gehause beziehungsweise
Gehausekomponente mit integrierten Zusatzfunktionen
verwendet werden kann. Insbesondere kann das Baue-
lement als Funktionsteil im Automobilbereich verwendet
werden. Bei dem metallischen Werkstoff handelt es sich
vorzugsweise um einen Stahl. Ferner ist es denkbar,
dass es sich bei dem metallischen Werkstoff um ein
Leichtmetall wie beispielsweise Aluminium beziehungs-
weise eine Leichtmetalllegierung wie beispielsweise eine
Aluminiumlegierung handelt. Weiterhin mdglich ist es,
dass es sich bei dem metallischen Werkstoff, aus wel-
chem das Flachmaterial gebildet ist, um Edelstahl han-
delt.

[0035] Vereinfacht ausgedriickt wird der metallische
Werkstoff im Rahmen des Verfahrens mittels der
FlieRbarriere zumindest teilweise eingeschlossen, so-
dass mittels der FlieRbarriere eine gewiinschte Kontur
in Form des Vorsprungs des Bauelements ausgetrieben
wird. Hierdurch kann der Vorsprung im ersten Teilbereich
hergestellt werden, ohne dass auf einer dem Vorsprung
abgewandten Seite in dem ersten Teilbereich ein Stem-
pel oder dergleichen Vorsprung in das Flachmaterial ein-
gepresst beziehungsweise eingetrieben werden muss.
Der Vorsprung kann somit durch Bewirken des genann-
ten FlieRens des genannten Werkstoffs hergestellt wer-
den, wobei UbermafRige Wanddickenreduzierungen si-
chervermieden werden kdnnen. Dabeikann eine Schwa-
chung einer dem Vorsprung abgewandten Riickseite
ebenso vermieden werden wie eine punktuelle Vertie-
fung auf der Rickseite. Ferner ist es mdglich, die bei-
spielsweise als Pragehdhe ausgebildete Erstreckung
des Vorsprungs grof3er auszugestalten als die Material-
starke, das heildt als die Wanddicke des Flachmaterials
im ersten Teilbereich vor dem Herstellen des Vor-
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sprungs. Insgesamt kdnnen durch das erfindungsgema-
Re Verfahren und durch die einstlickige Ausgestaltung
des Bauelements, das heilt des Vorsprungs mit dem
sich daran anschlieRenden Wandungsbereich, eine be-
sonders hohe Stabilitat und Festigkeit des Bauelements
geschaffen werden.

[0036] Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten
der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden Be-
schreibung eines bevorzugten Ausfiihrungsbeispiels so-
wie anhand der Zeichnung. Die vorstehend in der Be-
schreibung genannten Merkmale und Merkmalskombi-
nationen sowie die nachfolgend in der Figurenbeschrei-
bung genannten und/oder in den Figuren alleine gezeig-
ten Merkmale und Merkmalskombinationen sind nicht
nur in der jeweils angegebenen Kombination, sondern
auch in anderen Kombinationen oder in Alleinstellung
verwendbar, ohne den Rahmen der Erfindung zu verlas-
sen.
[0037] Die Zeichnung zeigt in:
Fig. 1 eine schematische Perspektivansicht eines
wenigstens einen Vorsprung aufweisenden
Bauelements in einem noch nicht fertig herge-
stellten Zustand;

ausschnittsweise eine schematische Seitenan-
sicht des Bauelements;

Fig. 2

Fig. 3 eine schematische Perspektivansicht eines
Flachmaterials, aus welchem das Bauelement

hergestellt wird;

ausschnittsweise eine schematische Schnitt-
ansicht zweier Werkzeugteile, mittels welchen
das Bauelement aus dem zwischen den Werk-
zeugteilen angeordneten Flachmaterial herge-
stellt wird;

Fig. 4

Fig. 5 ausschnittsweise eine schematische Perspek-
tivansicht eines die Werkzeugteile umfassen-
den Werkzeugs zum Herstellen des Bauele-

ments;

ausschnittsweise eine weitere schematische
Perspektivansicht der Werkzeugteile;

Fig. 6

ausschnittsweise eine weitere schematische
Perspektivansicht der Werkzeugteile; und

Fig.7

Fig.8 ausschnittsweise eine schematische Perspek-

tivansicht eines der Werkzeugteile.

[0038] In den Fig. sind gleiche oder funktionsgleiche
Elemente mit gleichen Bezugszeichen versehen.

[0039] Fig. 1 zeigt in einer schematischen Perspektiv-
ansicht ein im Ganzen mit 10 bezeichnetes Bauelement
in einem Zustand, in welchem das Bauelement noch
nicht vollstdndig hergestellt ist. In dem in Fig. 1 veran-
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schaulichten Zustand stellt das Bauelement 10 beispiels-
weise ein Halbzeug dar, welches weiterbearbeitet wird,
um das Bauelement 10 aus dem Halbzeug endgiltig her-
zustellen. Der in Fig. 1 gezeigte Zustand des Bauele-
ments 10 kann ein Zwischenzustand beziehungsweise
ein Zwischenstadium sein, den das Bauelement bei-
spielsweise in einem Folgeverbundwerkzeug, insbeson-
dere zwischen zwei Werkzeugen des Folgeverbund-
werkzeugs, einnimmt.

[0040] Wieim Folgenden noch genauer erlautert wird,
wird das Bauelement 10 aus einemin Fig. 3 dargestellten
Flachmaterial 12 hergestellt, wobei das Flachmaterial 12
aus einem metallischen Werkstoff gebildet ist und we-
nigstens eine Wanddicke t aufweist. Vorliegend ist die
Wanddicke t zumindest im Wesentlichen konstant und
in allen Wandungsbereichen des Flachmaterials 12 vor-
gesehen. Bei dem metallischen Werkstoff handelt es sich
beispielsweise um einen Stahl oder aber um ein Leicht-
metall wie beispielsweise Aluminium. Ferner kann es
sich bei dem metallischen Werkstoff um einen Edelstahl
handeln.

[0041] Besonders gut aus Fig. 1 und 2 ist erkennbar,
dass das Bauelement 10 einen Vorsprung 14 aufweist,
welcher vorliegend als Stift beziehungsweise Stiftele-
ment ausgebildet ist und beispielsweise als Zapfen ver-
wendet werden kann, um das Bauelement 10 (iber den
Vorsprung 14 mit wenigstens einem weiteren, in den Fig.
nicht dargestellten Bauelement, insbesondere gelenkig,
zu verbinden. Beispielsweise wird das Bauelement 10
als Teil eines Scharniers genutzt, wobei das Bauelement
10 in vollstédndig hergestelltem Zustand des Scharniers
Uber den beispielsweise als Gelenkzapfen ausgebilde-
ten Vorsprung 14 gelenkig mit einem weiteren Teil des
Scharniers verbunden ist. Insbesondere kann das Bau-
element 10 Uber den Vorsprung 14 gelenkig mit einer
Tir oder einer Klappe eines Gerats, insbesondere eines
Haushaltsgerats, verbunden werden.

[0042] AusFig. 3isterkennbar, dass unter dem Flach-
material 12 zu verstehen ist, dass das Flachmaterial 12
eine Breite B und eine Lange L aufweist, welche wesent-
lich groRer als die auch als Dicke bezeichnete Wanddi-
cke t ist. Dabei spannen die Breite B und die Lange L
eine gedachte Ebene auf, zu welcher die Wanddicke t
beziehungsweise deren Erstreckung senkrecht verlauft.
Das Flachmaterial 12 ist vorliegend zumindest im We-
sentlichen quaderférmig ausgebildet und weist demzu-
folge sechs Seiten 16a-f auf, wobei die Seiten 16a und
16b Breitseiten und die Seiten 16c-f Schmalseiten des
Flachmaterials 12 sind. Dabei sind die Seiten 16a und
16b einander gegeniberliegend beziehungsweise von-
einander abgewandt angeordnet und erstrecken sich
beispielsweise zumindest im Wesentlichen parallel zur
genannten Ebene.

[0043] Im Folgenden wird ein Verfahren zum Herstel-
len des Bauelements 10 beschrieben, welches im Rah-
men des Verfahrens aus dem Flachmaterial 12 herge-
stellt wird. Dabei zeigt Fig. 5 ausschnittsweise ein im
Ganzen mit 18 bezeichnetes Werkzeug, mittels welchem
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das Bauelement 10 aus dem Flachmaterial 12 hergestellt
wird. Hierzu umfasst das Werkzeug 18 Werkzeugteile 20
und 22, welche im Rahmen des Verfahrens gegenuber-
liegend angeordnet sind.

[0044] In Zusammenschau mit Fig. 4 ist erkennbar,
dass zum Herstellen des Bauelements 10 das Flachma-
terial 12 zunachst zwischen den Werkzeugteilen 20 und
22 angeordnet wird. Dabei ist beispielsweise die Seite
16a dem Werkzeugteil 22 zugewandt, wahrend die Seite
16b dem Werkzeugteil 20 zugewandtist. Das Werkzeug-
teil 22 weist wenigstens eine Ausnehmung 24 auf, mittels
welcherder Vorsprung 14 hergestellt wird. Fernerweisen
die Werkzeugteile 20 und 22 - wie in Zusammenschau
mit Fig. 6 bis 8 erkennbar ist-jeweilige FlieRbarrieren 26
und 28 auf. Im Rahmen des Verfahrens und insbeson-
dere wahrend des Herstellens des Vorsprungs 14 ist die
FlieBbarriere 28 des Werkzeugteils 22 beispielsweise
der FlieRbarriere 28 des Werkzeugteils 20 gegentber-
liegend angeordnet, wobei auch die FlieBbarriere 26 des
Werkzeugteils 22 gegenulber der FlieBbarriere 26 des
Werkzeugteils 20 angeordnet ist.

[0045] Diejeweilige FlieRbarriere 26 beziehungsweise
28 Uberragt eine jeweilige, sich an die jeweilige FlieRbar-
riere 26 beziehungsweise 28 anschliellende Oberflache
30, 32beziehungsweise 34 des jeweiligen Werkzeugteils
20 beziehungsweise 22. Aus Fig. 5 ist dabei erkennbar,
dass die FlieRbarriere 28 die Oberflachen 30 und 32 voll-
sténdig umlaufend umschlief3t, sodass die Oberflachen
30 und 32 innerhalb der FlieRbarriere 28 und die Ober-
flache 34 auRerhalb der FlieRbarriere 28 angeordnet ist.
Dabei tberragt die Oberflache 32 die Oberflache 30 be-
ziehungsweise ist die Oberflaiche 32 gegenulber der
Oberflache 30 erhaben. Ferner umgibt beziehungsweise
umschliel3t die FlieBbarriere 28 auch die FlieRbarriere
26 vollstandig umlaufend, sodass auch die FlieRbarriere
26 innerhalb der FlieRbarriere 28 angeordnet ist. Dabei
ist die FlieRbarriere 26 gegeniiber den Oberflachen 30
und 32 erhaben.

[0046] Bei dem Verfahren wird das zwischen den
Werkzeugteilen 20 und 22 angeordnete Flachmaterial
12 mittels der Werkzeugteile 20 und 22 verpresst. Hierzu
werden die Werkzeugteile 20 und 22 beispielsweise auf-
einander zu gefahren, wie es in Fig. 5 durch Pfeile 36
veranschaulicht ist. Ferner werden die Werkzeugteile 20
und 22 gegeneinander beziehungsweise aufeinander zu
gepresst beziehungsweise gedriickt, sodass das Flach-
material 12 mittels der Werkzeugteile 20 und 22 ver-
presst wird. Wahrend des Verpressens des Flachmate-
rials 12 ist die FlieRbarriere 28 des Werkzeugteils 22 ge-
geniber der FlieRbarriere 28 des Werkzeugteils 20 an-
geordnet. Ferner ist die FlieBbarriere 26 des Werkzeug-
teils 22 gegentber der FlieRbarriere 26 des Werkzeug-
teils 20 angeordnet. Ferner ist die Oberflache 30 des
Werkzeugteils 22 gegeniber der Oberflache 30 des
Werkzeugteils 20 angeordnet, und die Oberflache 32 des
Werkzeugteils 22 ist gegeniiber der Oberflache 32 des
Werkzeugteils 20 angeordnet. Aufgrund der beschriebe-
nen GroRenverhéltnisse der FlieRbarrieren 26 und 28
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und der Oberflachen 30 und 32 ist ein erster Spalt, wel-
cher wahrend des Verpressens des Flachmaterials 12
durch die Oberflache 32 des Werkzeugteils 22 und die
Oberflache 32 des Werkzeugteils 20 gebildet wird,
schmaler als ein zweiter Spalt, welcher durch die Ober-
flache 30 des Werkzeugteils 22 und die Oberflache 30
des Werkzeugteils 20 wahrend des Verpressens des
Flachmaterials 12 begrenzt wird. Ferner ist ein dritter
Spalt, welcher durch die FlieRbarriere 26 des Werkzeug-
teils 22 und durch die FlieRbarriere 26 des Werkzeugteils
20 wahrend des Verpressens des Flachmaterials 12 ge-
bildet beziehungsweise begrenzt wird, schmaler als der
zweite Spalt. Dabei ist es im Rahmen des in den Fig.
veranschaulichten Ausflihrungsbeispiels vorgesehen,
dass die FlieBbarrieren 26 und 28 in das Flachmaterial
12 eingepresst, insbesondere eingepragt, werden.
[0047] Im Rahmen des Verfahrens wird das Flachma-
terial 12 derart verpresst, dass ein Teil des metallischen
Werkstoffes des Flachmaterials 12 aus einem ersten
Teilbereich 38, in welchem der Vorsprung 14 hergestellt
wird, und aus wenigstens einem an den ersten Teilbe-
reich 38 angrenzenden und beim Verpressen zwischen
den FlieRbarrieren 26 und 28 und der Ausnehmung 24
angeordneten zweiten Teilbereich 40 des Flachmaterials
12 mittels der FlieRbarrieren 26 und 28 an einem FlieRen
von der Ausnehmung 24 weg gehindert wird und in die
Ausnehmung 24 fliel3t, wodurch der Vorsprung 14 her-
gestellt wird. Dabei wird der Vorsprung 14 derart herge-
stellt, dass das Bauelement 10 nach dem Herstellen des
Vorsprungs 14 in allen Wandungsbereichen, deren Ab-
stand zu dem Vorsprung 14 kleiner oder gleich der be-
sonders gutin Fig. 2 erkennbaren Erstreckung s des Vor-
sprungs 14 ist, eine Wanddicke t2 aufweist, welcher gro-
Rer oder gleich der Halfte der Wanddicke t des Flachma-
terials 12 vor der Herstellung des Vorsprungs 14 ist. Die
zuvor beschriebenen Wandungsbereiche, deren Ab-
stand zu dem Vorsprung 14 kleiner oder gleich der Er-
streckung s des Vorsprungs 14 ist, werdenim Folgenden
der Einfachheit und der begrifflichen Abgrenzung wegen
auch als Wanddickenwandungsbereiche bezeichnet.
Unter diesen Wanddickenwandungsbereichen sind
Wandungsbereiche im eigentlichen Sinne, das heil’t sol-
che Wandungsbereiche zu verstehen, in denen metalli-
scher Werkstoff des Flachmaterials 12 beziehungsweise
des Bauelements 10 vorhanden ist. Die Wanddicken-
wandungsbereiche sind somit von einer Durchgangsoff-
nung unterschiedliche Wandungsbereiche, in denen kei-
ne Durchgangsoéffnung hergestelltist und in denen dem-
zufolge noch metallischer Werkstoff des Flachmaterials
12 vorhanden ist.

[0048] Dadurch, dass in allen Wanddickenwandungs-
bereichen die Wanddicke t2 vorgesehen ist, welche gro-
Rer oder gleich der Halfte der Wanddicke t, jedoch ge-
ringer als die Wanddicke tist, kbnnen GibermaRige, durch
die Herstellung des Vorsprungs 14 bewirkte Wanddi-
ckenreduzierungen und somit ibermaRige Schwachun-
gen des Flachmaterials 12 beziehungsweise des Baue-
lements 10 vermieden werden, sodass das Bauelement
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10 auch nach beziehungsweise trotz der Herstellung des
Vorsprungs 14 besonders vorteilhafte Eigenschaften,
insbesondere mechanische Eigenschaften, aufweist. Mit
anderen Worten weist das Bauelement 10 auch nach der
Herstellung des Vorsprungs 14 noch eine hinreichende
Wanddicke auf, sodass eine besonders vorteilhafte Fes-
tigkeit beziehungsweise Stabilitdt des Bauelements 10
realisiert werden kann. Dadurch kdénnen beispielsweise
Uber den Vorsprung 14 auch besonders hohe Kréfte be-
ziehungsweise Lasten in das Bauelement 10 eingeleitet
werden, ohne dass es zu einem Versagen oder zu einer
Verformung des Bauelements 10 kommt.

[0049] In Fig. 4 ist durch gestrichelte Linien das ur-
springliche Flachmaterial 12 veranschaulicht. Anhand
der gestrichelten Linien ist besonders gut erkennbar,
dass es beispielsweise in den Teilbereichen 38 und 40
zwar zu einer Wanddickenreduzierung kommt, sodass
die Wanddicke t2 geringer als die Wanddicke tist, jedoch
ist die Wanddicke t2 groRRer oder gleich der Halfte der
Wanddicke t, sodass besonders vorteilhafte Eigenschaf-
ten den Bauelements 10 realisiert werden kénnen. Fer-
ner ist erkennbar, dass durch das Verpressen des Flach-
materials 12 metallischer Werkstoff des Flachmaterials
12 nicht nur aus dem ersten Teilbereich 38, sondern ins-
besondere auch aus dem zweiten Teilbereich 40 in die
Ausnehmung 24 flief3t, um dadurch den Vorsprung 14
herzustellen. Dadurch kommt es sowohl im Teilbereich
38 als auch im Teilbereich 40 zu einer Wanddickenredu-
zierung des Flachmaterials 12 im Vergleich zur Wanddi-
cke t, jedoch bleibt diese Wanddickenreduzierung ge-
ring, da der Werkstoff, aus welchem der Vorsprung 14
hergestellt wird, nicht nur aus dem Teilbereich 38, son-
dern auch aus dem Teilbereich 40 stammt. Ferner kann
mittels der FlieRbarrieren 26 und 28 ein unerwiinschtes
FlieRen des metallischen Werkstoffs des Flachmaterials
12 von der Ausnehmung 24 weg vermieden oder zumin-
dest gering gehalten werden, sodass metallischer Werk-
stoff sowohl aus dem Teilbereich 38 als auch aus dem
Teilbereich 40 gezielt in die Ausnehmung 24 fliet. Da-
durch ist es moglich, dass die Erstreckung s des Vor-
sprungs 14 gréRer als die urspriingliche Wanddicke t ist,
wobei die resultierende Wanddicke t2immer noch gréRer
oder gleich der Halfte der urspriinglichen Wanddicke tist.
[0050] Wieaus Fig.2besonders gut erkennbarist, ver-
lauft die Erstreckung s des Vorsprungs 14 von dessen
freien Ende 42 beispielsweise zumindest im Wesentli-
chen senkrecht zur zuvor genannten gedachten Ebene
zu einem sich unmittelbar an den Vorsprung 14 anschlie-
Renden Wandungsbereich 44 des Bauelements 10, wo-
bei dieser Wandungsbereich 44 beispielsweise in der ge-
nannten, gedachten Ebene angeordnet ist und somit zu-
mindest im Wesentlichen senkrecht zur Erstreckungs-
richtung, insbesondere zur Langserstreckungsrichtung,
des Vorsprungs 14 verlauft. Beispielsweise ist der Wan-
dungsbereich 44 durch den zweiten Teilbereich 40 ge-
bildet.

[0051] Besonders gut aus Fig. 4 ist erkennbar, dass
der zweite Teilbereich 40 grofer als der erste Teilbereich
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38 ausgebildet ist, sodass eine besonders grofe Menge
an metallischem Werkstoff des Flachmaterials 12 ver-
wendet werden kann, um den Vorsprung 14 herzustellen.
Dadurch kann eine besonders grofl3e Erstreckung s des
Vorsprungs 14 realisiert werden, wobei gleichzeitig eine
UbermaRige Wanddickenreduktion des Bauelements 10
sicher vermieden werden kann.

[0052] Besonders gut aus Fig. 1 ist erkennbar, dass
durch das Einpressen der jeweiligen FlieRbarriere 26 be-
ziehungsweise 28 in das Flachmaterial 12 jeweilige Aus-
nehmungen 46 und 48 des Flachmaterials 12 bezie-
hungsweise des Bauelements 10 hergestellt werden.
Dabei wird die Ausnehmung 46 mittels der FlieRbarriere
26 hergestellt, wobei die Ausnehmung 48 mittels der
FlieRbarriere 28 hergestellt wird. Dabei kann vorgesehen
sein, dass das Bauelement 10 entlang beziehungsweise
im Bereich der Ausnehmung 48 ausgestanzt wird, um
dadurch das Bauelement 10 an sich vom ubrigen Flach-
material 12 zu trennen. Die Ausnehmung 48 kann somit
eine mdgliche Kontur, insbesondere Endkontur, des
Bauelements 10 darstellen, sodass das Bauelement 10
entlang dieser Endkontur ausgestanzt wird und
schlief3lich, insbesondere auRenumfangsseitig, die End-
kontur aufweist.

[0053] Wird das Bauelement 10, insbesondere nach
dem Verpressen des Flachmaterials 12, entlang der wei-
teren Ausnehmung 46 durch Stanzen bearbeitet, wird
beispielsweise im Bereich der Ausnehmung 46 eine
Durchgangséffnung des Bauelements 10 hergestellt,
wobei diese Durchgangsdéffnung nicht mehr zu den zuvor
genannten Wanddickenwandungsbereichen gehért, da
dann im Bereich der Durchgangséffnung keine Wanddi-
cke beziehungsweise kein Werkstoff des Flachmaterials
12 mehr vorhanden ist. Die durch Stanzen hergestellte
Durchgangséffnung kann dann beispielsweise als Flh-
rungskurve oder Flihrungsbahn beziehungsweise Fiih-
rungskulisse fungieren, entlang welcher beispielsweise
wenigstens ein weiteres Bauelement, insbesondere ein
weiteres Teil des Scharniers, gefiihrt werden kann, wenn
das weitere Teil relativ zu dem Bauelement 10 bewegt
wird. Durch das Herstellen der Ausnehmung 46 kann das
Bauelement 10 somit vorgepragt werden, um die Fih-
rungskulisse besonders zeit- und kostengtinstig herstel-
len zu kénnen. Insgesamt kann das Bauelement 10 be-
sonders zeit- und kostenglinstig hergestellt werden, da
das Bauelement 10 einstlickig ausgebildet ist. Dies be-
deutet, dass der Vorsprung 14 beziehungsweise das den
Vorsprung 14 aufweisende Bauelement 10 aus dem ein-
stlickigen Flachmaterial 12 hergestellt wird, sodass zu-
satzliche Fligeoperationen, in deren Rahmen zwei se-
parat voneinander ausgebildete Teile miteinander ver-
bunden, insbesondere miteinander verschweifl3t, wer-
den, nicht vorgesehen und nicht erforderlich sind. Insbe-
sondere ist es nicht vorgesehen und nicht erforderlich,
ein den Vorsprung 14 bildendes erstes Teil mit einem
separat davon ausgebildeten zweiten Teil, welches bei-
spielsweise als Flachmaterial ausgebildet ist, zu verbin-
den, insbesondere zu verschweillen, denn das Bauele-
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ment 10 kann einstlickig aus dem einstlickigen Flach-
material 12 auf die beschriebene Weise hergestellt wer-
den, indem das Flachmaterial 12 mittels der Werkzeug-
teile 20 und 22 verpresst wird.

[0054] Besonders gut aus Fig. 6 ist erkennbar, dass
die Oberflache 32 zumindest teilweise, insbesondere zu-
mindest Uberwiegend, zwischen einem ersten Langen-
bereich der FlieRbarriere 28 und der FlieRbarriere 26 an-
geordnetist. Insbesondere ist es mdglich, dass das Bau-
element 10 in dem in Fig. 1 veranschaulichten Zustand,
in dem das Bauelement 10 noch nicht durch Stanzen
entlang der Ausnehmungen 46 und 48 bearbeitet ist,
auch in den Bereichen der Ausnehmungen 46 und 48
die Wanddicke t2 oder eine weitere Wanddicke aufweist,
welche gréRer oder gleich der Halfte der Wanddicke t ist,
aufweist.

[0055] Ein weiterer Vorteil des Verfahrens ist, dass -
wie besonders gut aus Fig. 4 erkennbar ist - im Vergleich
zu durchgepragten Konturen keine Kerbwirkung ent-
steht. Ferner kann eine Materialverdichtung bewirkt wer-
den, sodass das Bauelement 10 besonders gute Eigen-
schaften aufweist. Dariiber hinaus bleibt die Oberflache
des beispielsweise als gepragtes Element ausgebildeten
Bauelements 10 zumindest im Wesentlichen glatt.
[0056] Mittels der FlieRbarrieren 26 und 28 wird der
metallische Werkstoff eingeschlossen beziehungsweise
festgehalten, um ein gezieltes FlieRen des metallischen
Werkstoffs zu realisieren. Dabei wird durch das Verpres-
sen des Flachmaterials 12 ein zumindest im Wesentli-
chen flachiger Druck sowohl von Seiten des Werkzeug-
teils 20 als auch von Seiten des Werkzeugteils 22 auf
das Flachmaterial 12 ausgetbt, um dadurch das be-
schriebene FlieRBen des metallischen Werkstoffs in die
Ausnehmung 24 gezielt zu bewirken. Mittels des Verfah-
rens kdnnen auch besonders komplexe Bauteile in einem
Folgeverbund hergestellt werden, wobei eine Herstel-
lung solcher Bauteile von einem Coil ohne weiteres mog-
lich ist. Das Verfahren eignet sich somit besonders vor-
teilhaft zur Realisierung einer zeit- und kostenguinstigen
GroRserienproduktion. Insbesondere ist es mdglich, das
Bauelement 10 in einem einzigen Hub herzustellen be-
ziehungsweise zu erzeugen, wobei eine gezielte, mittels
einer Heizeinrichtung bewirkte Erwarmung des Flachma-
terials 12 unterbleiben kann.

[0057] Das Werkzeug 18 wird beispielsweise mittels
einer Presse betatigt, wobei die Werkzeugteile 20 und
22 mittels der Presse aufeinander zu bewegt und gegen-
einander beziehungsweise aufeinander zu gepresst wer-
den. Das Werkzeug 18, insbesondere die Werkzeugteile
20 und 22 kénnen in ein Stanzwerkzeug, insbesondere
in ein Folgestanzwerkzeug integriert sein, um das Bau-
element 10 mittels des Stanzwerkezgus durch Stanzen
zu bearbeiten. Das Stanzwerkzeug kommt beispielswei-
se in der Presse zum Einsatz, Somit kdnnen sowohl die
Herstellung des Vorsprungs 14 als auch die beschriebe-
ne stanzende Bearbeitung des Bauelements 10 bezie-
hungsweise des Flachmaterials 12 auf einfache, zeit-
und kostenguinstige Weise, insbesondere mittels der Ex-
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zenterpresse, durchgefiihrt werden.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Herstellen eines wenigstens einen
Vorsprung (14) aufweisenden Bauelements (10) aus
einem aus einem metallischen Werkstoff gebildeten
und wenigstens eine Wanddicke (t) aufweisenden
Flachmaterial (12), mit den Schritten:

- Anordnen des Flachmaterials (12) zwischen
einem ersten Werkzeugteil (20) und einem ge-
geniberdem ersten Werkzeugteil (20) angeord-
neten zweiten Werkzeugteil (22), wobeidas ers-
te Werkzeugteil (20) auf einer dem Flachmate-
rial (12) zugewandten Seite wenigstens eine
Ausnehmung (24) zum Herstellen des Vor-
sprungs (14) aufweist, und wobei zumindest ei-
nes der Werkzeugteile (20, 22) wenigstens eine
FlieRbarriere (26, 28) aufweist, welche eine sich
an die FlieRbarriere (26, 28) anschlieRende
Oberflache (30, 32, 34) des zumindest einen
Werkzeugteils (20, 22) Gberragt, und

- Verpressen des zwischen den Werkzeugteilen
(20, 22) angeordneten Flachmaterials (12) mit-
tels der Werkzeugteile (20, 22),

dadurch gekennzeichnet, dass

das Flachmaterial (12) derart verpresst wird, dass
ein Teil des metallischen Werkstoffes aus einem ers-
ten Teilbereich (38), in welchem der Vorsprung (14)
hergestellt wird, und aus wenigstens einem an den
ersten Teilbereich (38) angrenzenden und beim Ver-
pressen zwischen der FlieRbarriere (26, 28) und der
Ausnehmung (24) angeordneten, zweiten Teilbe-
reich (40) des Flachmaterials (12) mittels der
FlieRbarriere (26, 28) an einem FlieRen von der Aus-
nehmung (24) weg gehindert wird und in die Aus-
nehmung (24) flieBt, wodurch der Vorsprung (14)
derart hergestellt wird, dass das Bauelement (10)
nach dem Herstellen des Vorsprungs (14) in allen
Wandungsbereichen, deren Abstand zu dem Vor-
sprung (14) kleiner oder gleich der Erstreckung (s)
des Vorsprungs (14) ist, eine Wanddicke (t2) auf-
weist, welche gréRer oder gleich der Halfte der
Wanddicke (t) des Flachmaterials (12) vor der Her-
stellung des Vorsprungs (14) ist.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass

auch das dem zumindest einen Werkzeugteil (20)
gegenuber angeordnete andere Werkzeugteil (22)
aufeiner dem Flachmaterial (12) zugewandten Seite
wenigstens eine zweite FlieRbarriere (26, 28) auf-
weist, welche eine sich an die zweite FlieRbarriere
(26, 28) anschlieRende zweite Oberflache (30, 32,
34) des anderen Werkzeugteils (20, 22) tUberragt.
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10

10.

1.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Vorsprung (14) miteinem in Langserstreckungs-
richtung des Vorsprungs (14) variierenden oder kon-
stanten Querschnitt hergestellt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet, dass

die durch das Verpressen hergestellte Erstreckung
(s) des Vorsprungs (14) groRer als die Wanddicke
(t) ist, die das Flachmaterial vor dem Herstellen des
Vorsprungs (14) zumindest in dem ersten Teilbe-
reich (38), in welchem der Vorsprung (14) hergestellt
wird, aufweist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet, dass

der zweite Teilbereich (40) gréRer als der erste Teil-
bereich (38) ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet, dass

die FlieRbarriere (26, 28) in das Flachmaterial ein-
gepresst wird.

Verfahren nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet, dass

durch das Einpressen der FlieRbarriere (26, 28) we-
nigstens eine weitere Ausnehmung (46, 48) des
Bauelements (10) hergestellt wird.

Verfahren nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Bauelement (10) nach dem Verpressen im Be-
reich der weiteren Ausnehmung (46, 48) durch Stan-
zen bearbeitet wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet, dass

die FlieRbarriere (26, 28) einen bogenférmigen Ver-
lauf aufweist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet, dass

die FlieBbarriere (26, 28) einen ersten Langenbe-
reich mit einer ersten Krimmung und einen sich an
den ersten Langenbereich anschlieBenden, zweiten
Langenbereich aufweist, welcher eine von der ers-
ten Krimmung unterschiedliche, zweite Krimmung
aufweist oder gerade verlauft.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,
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dadurch gekennzeichnet, dass
der Vorsprung (14) in einem einzigen Hub der Werk-
zeugteile (20, 22) hergestellt wird.
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