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(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 - 4 bzw. 2 - 5), die jeweils eine Wand-
starke (Wg) aufweisen, die geringer ist als die Wandstar-
ke (Wg) des Blechteils (1); Stanzen der Blechschichten
(2 - 4 bzw. 2 - 5) in die Form (F) des herzustellenden
Blechteils (1); Erstellen einer Toleranz-Ausgleichserhe-
bung (9A - 9C bzw. 10A - 10G) auf einer (4 bzw. 5) der

Fig. 1C

Verfahren zur Herstellung eines Blechteils mit groBer Wandstéarke und solches Blechteil

Blechschichten (2 -4 bzw. 2 - 5), die eine Erhebungshéhe
(Hg bzw. H,) aufweisen; und Zusammenflgen so vieler
gestanzter Blechschichten (2 - 4 bzw. 2 - 5) zu einem
Stanz- bzw. Blechpaket (8), dass die Summe der Wand-
starken (Wg) der Blechschichten (2 - 4 bzw. 2 - 5) zuzi-
glich der Erhebungshéhe (Hg bzw. H,q) der Tole-
ranz-Ausgleichserhebung (9A-9C bzw. 10A - 10G) gleich
der Wandstéarke (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-
steht in der Notwendigkeit von mindestens finf diversen
Verfahrensschritten, die tGberdies in aller Regel nicht von
einem Hersteller sondern jeweils von spezialisierten Her-
stellern durchgefiihrt werden miissen, sodass zu den ei-
gentlichen Verfahrensschritten und deren Kosten die
Kosten fiir die entsprechenden Transportvorgédnge zu
den jeweiligen 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] Das erfindungsgemaRe Verfahren ergibt ge-
genulber bekannten Verfahren zunachst den Vorteil ei-
nes konzentrierten technischen Herstellungsvorgangs,
mit nur noch maximal zwei verschiedenen Prozessschrit-
ten, was somit Prozessschwankungen innerhalb der bis-
herigen Prozesskette von Ublicherweise flinf Prozess-
schritten auf maximal zwei Prozessschritte eliminiert. Zu-
dem ergibt sich der Vorteil einer Prozessstufenreduzie-
rung, die die Herstellungskosten senkt.

[0007] Dadas erfindungsgemafe Blechteil mitdem er-
findungsgemaRen Verfahren mithilfe einer Mehrzahl von
Blechteilen zusammengesetzt wird, ergibt sich eine
mehrfach auftretend Material-Starken-Toleranz am Ein-
zelblech. Dieser Toleranzkette wird durch die Toleranz-
Ausgleichserhebung entgegengewirkt. Damit wird das
Nennmal der -gesamten Blechteilstarke prozesssicher
und miteiner geringeren Toleranzim Vergleich zum Fein-
schneidteil erreicht. Ein nachtragliches Trowalisieren
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bzw. Gleitschleifen der Blechteile kann entfallen.
[0008] 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-
zustellenden Blechteils 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 maglich, finf Blechschichten
mit jeweils einer Wandstarke von 0;95 mm oder auch
vier Blechschichten mit einer Wandstarke von 1,2 mm in
die Form des jeweils herzustellenden Blechteils zu stan-
zen, wobei es nicht erforderlich ist, ein Feinstanzen
durchzufiihren, sondern ein klassischer Stanzvorgang
ausreicht, da die Blechstarken, wie zuvor erlautert, je-
weils eine deutlich verringerte Wandstérke haben, die
ein Feinstanzen bzw. Feinschneiden nicht erfordert. Da
sich die Stanzbruchflachen bei diinnen Blechstarken
(von Ublicherweise weniger als 1,25 mm) mit einem Glatt-
schnittanteil bis zum mehr als 50 % mittels herkdmmli-
cher Stanzprozesse herstellen lassen, wird somit eine
Flachenqualitat der Stanzkanten erzielt, die einem Glatt-
schnittanteil durch Feinschneiden ahnlich ist.

[0009] Nachdem die Blechschichtenausgestanztsind,
werden so viele Blechschichten anschlielend zusam-
mengefiigt, dass die Summe der Wandstarken der
Blechschichten inklusive der Hohe der Toleranz-Aus-
gleichserhebung gleich der Wandstarke des herzustel-
lenden Blechteils bzw. Bauteils ist.

[0010] 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 tberdies die Her-
stellungskosten deutlich vermindert. Im Rahmen der Er-
findung durchgefiihrte Untersuchungen haben diesbe-
zliglich ergeben, dass Kostenreduktion bis zu 25 % ge-
geniber bekannten Verfahren erreichbar sind.

[0011] Die Unteranspriiche haben vorteilhafte Weiter-
bildungen der Erfindung zum Inhalt.

[0012] InAnspruch 12istein erfindungsgemafies Bau-
teils definiert.
[0013] Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile

der Erfindung ergeben sich aus nachfolgender Beschrei-
bung von Ausfiihrungsbeispielen anhand der Zeichnung.
Darin zeigt:

Fig. 1A eine Teil-Draufsicht auf eine erste Ausfiih-
rungsform einer Blechschicht,

Fig. 1B eine Schnittdarstellung des in Blechschich-
ten aufgeteilten Bauteils entlang der Schnittlinie A-
A in Fig. 1A,
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Fig. 1C eine perspektivische Ansicht der Blech-
schichten gemaR Fig. 1B,

Fig. 2A bis 2C den Fig. 1A bis 1C entsprechende
Darstellungen einer zweiten Ausfiihrungsform.

[0014] Fig. 1A bis 1C zeigt in Draufsicht, Schnittdar-
stellung entlang der Linie A-A und perspektivischer An-
sicht einer Mehrzahl von (im Beispielsfall drei) Blech-
schichten 2, 3 und 4, die jeweils eine identische Wand-
stéarke Wg haben und deren Form F derjenigen des her-
zustellenden Blechteils entspricht. Diese Art der Auftei-
lung eines Bauteils in eine Mehrzahl von Blechschichten
wird auch als Paketierung bezeichnet.

[0015] Um die Blechschichten 2 bis 4 herstellen zu
kénnen, ist ein einfacher bzw. klassischer Stanzvorgang
ausreichend, da die Wandstarke W erheblich geringer
ist als die Wandstéarke des herzustellenden Blechteiles,
die in Fig. 3C mit der Bezugsziffer Wy verdeutlicht ist.
[0016] Aus der Zusammenschau der Fig. 2A bis 2C
wird deutlich, dass die in diesem Beispielsfalle vier Blech-
schichten 2, 3, 4, und 5 zum herzustellenden Blechteil
bzw. Bauteil 1 zusammengefligt werden, wozu bei der
in den Figuren 1a bis 1C und 2A bis 2C dargestellten
Ausfiihrungsform vorzugsweise jeweils eine sogenannte
Durchsetzung DS vorgesehen ist, die eine Vernoppung
/ Verbindungspunkte darstellt, um die Blechschichten 2
bis 4 bzw. 2 bis 5 in der gewiinschten Art und Weise zur
Herstellung der Form F des Blechteils 1 zusammenfiigen
zu koénnen. Die Abfolge der Fig. 1A - 1C und 2A - 2C
verdeutlicht ferner eine Ausflihrungsform, bei der zur
Verbindung der Blechschichten 2 bis 5 ein Laser-
Schweil3-Verfahren LS verwendet wird.

[0017] Die Fig. 1A bis 1C und 2A bis 2C verdeutlichen
ferner, dass das Blechteil 1 in einem Funktionsbereich 6
mit einem Metallplattchen 7 versehen werden kann, das
vorzugsweise vergutet und gleitbeschichtet ist, um die
gewinschten Gleit- und Festigkeitsanforderungen des
Funktionsbereichs 6 sicher stellen zu kénnen.

[0018] 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, bzw. veredeln oder samtliche
Blechschichten aus einem bereits vor dem Stanzvorgang
verglteten Material, wie beispielsweise einem speziellen
Stahl, auszustanzen, der vorzugsweise zumindest im
Funktionsbereich gleitbeschichtet sein kann.

[0019] Ferner ist es alternativ mdglich, nur den bzw.
die Funktionsbereiche 6 zu vergiiten oder mit geeigneten
Veredelungsverfahren zu bearbeiten, um die gewtiinsch-
te Festigkeit und VerschleilRbestandigkeit zu erlangen.
[0020] Nebendeminden Figuren schematisch verein-
facht dargestellten Laser-Schweill-Verfahren LS ist es
auch mdglich, die Blechschichten zu verkleben, zu I6ten
oder mittels eines Clinchveriahrens oder auch Toxen zu
verbinden.

[0021] Das durch die zusammengefiigten Blech-
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schichten 2 bis 4 bzw. 2 bis 5 gebildete und das Blechteil
1 darstellende Blech- bzw. Stanzpaket 8 kann ferner mit
Kunststoff umspritzt werden oder von zwei Kunststoff-
schalen, die in den Figuren jedoch nicht dargestellt sind,
umgeben werden. Fir das Verbinden der Kunststoff-
schalen mit dem Blechpaket 8 ist es mdglich, die Kunst-
stoffschalen zu stecken, zu kleben, zu schweil3en, zu
I6ten oder auf ahnliche Art und Weise miteinander zu
verbinden

[0022] Ferner ist es alternativ mdglich, dass Blechpa-
ket 8 mittels einer gleitbestandigen Folie zu ummanteln.
[0023] Fernerverdeutlichendie Fig. 1A bis 1C das Vor-
sehen einer Toleranz-Ausgleichserhebung. Diese Tole-
ranz-Ausgleichserhebung ist auf der obersten bzw. au-
Renliegenden Blechschicht 4 angeordnetundistim Falle
der Ausfiihrungsform gemaR den Fig. 1A bis 1C als Sicke
ausgebildet. Insgesamt sind hierbei bei der dargestellten
Ausfuhrungsform drei derartige Sicken 9A bis 9C vorge-
sehen. Die Anzahlund Formgebung dieser Sicken richtet
sich nach der Form F des jeweiligen Blechteils 1. Wie
Fig. 1C verdeutlicht, sind die AusgleichsSickon 9A und
9C jeweils als geschlossene Ringsicken ausgefiihrt,
wahrend die Sicke 9B eine leicht gekriimmte Einzelsicke
ist. Wie eingangs erlautert, dienen diese Sicken als To-
leranzausgleich fur die mehrfach auftretende Material-
Starken-Toleranz der jeweiligen Einzelbleche 2 bis 4.
[0024] Bei der Ausfiihrungsform gemaR den Fig. 2A
bis 2C ist ebenfalls eine derartige Toleranz-Ausgleich-
serhebung vorgesehen, die jedoch bei dieser Ausfih-
rungsform aus einer Mehrzahl punktueller Erhebungen
(Warzen) besteht, die mit den Bezugsziffern 10A bis 10G
in den Fig. 2A bis 2C identifiziert sind. Bei dieser Aus-
fuhrungsform, die vier Einzelbleche 2 bis 5 umfasst, ist
die Toleranz-Ausgleichserhebung in Form der genann-
ten einzelnen Erhebungen 10A bis 10G auf der Blech-
schicht 5 angeordnet, die, wie die Blechschicht 4 der ers-
ten Ausfiihrungsform, die oberste bzw. eine auRenlie-
gende Blechschicht des Blechpaketes 8 darstellt. Auch
bei dieser Ausflihrungsform ist die Anzahl und Positio-
nierung der einzelnen Erhebungen 10A bis 10G an die
Form F des Blechteils 1 anzupassen.

[0025] Woirde es sich bei der Ausflihrungsform geman
den Figuren 2A bis 2C um ein Bauteil bzw. Blechteils 1
mit einer Gesamtstarke von zum Beispiel 5 mm handeln,
wirde erfindungsgemaR folgendes Verfahren erfolgen:

- Erfindungsgemaf wird fir die vier Blechschichten 2
bis 5, die jeweils eine Wandstéarke Wg von 1,2 mm
haben, eine Stanzpaketierung durchgefiihrt.

- In der auRenliegenden Blechschicht 5 Werden die
Toleranz-Ausgleichserhebungen 10A bis 10G zum
Beispiel mit einer Ausgleichserhebungshéhe H,,
von 0,4 mm gepragt. Dies ergabe in Summe 5,2 mm
fir das zusammengefligte Paket, die sich aus 4,8
mm fir die Summe der vier Blechschichten 2 bis 5
und der 0,4 mm fir die Ausgleichserhebungshéhe
Ho ergeben.
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- Danach wird das komplettpaketierte Blechteil 1 auf
die gewiinschte Wandstéarke Wg von 5,0 mm pla-
niert.

[0026] Im Beispielsfalle der Figuren 2A bis 2C sind vier
Blechschichten vorgesehen. Ublicherweise kénnen je-
doch auch Pakete mit drei oder finf derartigen Blech-
schichten verarbeitet werden.

[0027] Wie am vorgehenden Beispiel erldutert, kann
die Hohe der Toleranz-Ausgleichserhebungen Hg bzw.
H,o von Fall zu Fall passend gewéhit werden.

[0028] Neben dervoranstehenden schriftlichen Offen-
barung der Erfindung wird zu deren Ergénzung hiermit
explizit auf die zeichnerische Darstellung der Erfindung
in den Figuren 1A bis 2C Bezug genommen.

Bezugszeichenliste

[0029]

1 Blechteil/Bauteil, insbesondere Drehfalle/Sperr-
klinke

2-5 Blechschichten/Bauteilschichten

6 Funktionsbereich

7 Metallplattchen

8 Blechpaket/Stanzpaket

9A-9C Toleranz-Ausgleichserhebung (Sicke)
10A-10G Toleranz-Ausgleichserhebung (punktuelle
Erhebungen)

F Form/Aufenkontur

Hg H6he der Tolerariz-Ausgleichserhebung 9A-9C
Hqo Hohe der Toleranz-Ausgleichserhebung 10A-
10G

W, Wandstarke der Blechschichten

Wy Wandstarke des Blechteils bzw. Bauteils

LS Laser-Verschweiflung

DS Durchsetzung

Patentanspriiche

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

- Aufteilen des herzustellenden Blechteils (1) in
eine Mehrzahl von Blechschichten (2 - 4 bzw. 2
- 5), die jeweils eine Wandstérke (W) aufwei-
sen, die geringer ist als die Wandstérke (Wpg)
des Blechteils (1);

- Stanzen der Blechschichten (2 - 4 bzw. 2 - 5)
in die Form (F) des herzustellenden Blechteils
(1

- Erstellen einer Toleranz-Ausgleichserhebung
(9A - 9C bzw. 10A - 10G) auf einer (4 bzw. 5)
der Blechschichten (2 - 4 bzw. 2 - 5), die eine
wéhlbare Erhebungshohe (Hg bzw. H4 () aufwei-
sen; und
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10.

1.

- Zusammenfligen so vieler gestanzter Blech-
schichten (2 - 4 bzw. 2 - 5) zu einem Stanz- bzw.
Blechpaket (8), dass die Summe der Wandstar-
ken (W) der Blechschichten (2 - 4 bzw. 2 - 5)
zuzuglich der Erhebungshéhe (Hg bzw. H, () der
Toleranz-Ausgleichserhebung (9A - 9C bzw.
10A - 10G) zumindest gleich der Wandstarke
(Wp) des herzustellenden Blechteils (1) ist.

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

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Blechschichten (2 - 4 bzw. 2 - 5)
aus einem verguteten und vorzugsweise gleitbe-
schichteten Stahl gestanzt werden.

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

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Metallplatichen (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 - 4 bzw. 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 - 4 bzw. 2 - 5) des Stanz- bzw.
Blechpakets (8) ein Clinchverfahren oder Toxen ver-
wendet 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.



12.

13.

14.

7 EP 3 000 543 A1 8

Stanzpaket (8) mit einer gleitbestéandigen Folie um-
mantelt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass die Toleranz-Aus-
gleichserhebung (9A - 9C bzw. 10A - 10G) auf einer
aulleren Blechschicht (4 bzw. 5) angeordnet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass das Stanz- bzw.
Blechpaket (8) auf die Wandstéarke (Wg) des herzu-
stellenden Blechteils (1) planiert /gepragt wird, falls
die Summe der Wandstéarken (W) der Blechschich-
ten (2 - 4 bzw. 2 - 5) zuzlglich der Erhebungshéhe
(Hg bzw. H,() der Toleranz-Ausgleichserhebung (9A
- 9C bzw. 10A - 10G) groRer ist als die Wandstarke
(Wp) des herzustellenden Blechteils (1).

Blechteil (1) mit groRer Wandstérke (Wg) und einer
vorbestimmbaren Form (F), gekennzeichnet durch
eine Mehrzahl von in die Form (F) gestanzten Blech-
schichten (2 - 4 bzw. 2 - 5), die jeweils eine Wand-
stérke (Wg) aufweisen, die geringer ist als die Wand-
starke (Wg), wobeiim zusammengesetzten Zustand
der gestanzten Blechschichten (2 - 4 bzw. 2 - 5) die
Summe der Wandstarken (W) der Blechschichten
(2 -4 bzw. 2 - 5) inklusive einer Erhebungshoéhe (Hg
bzw. H4q) einer auf einer duReren Blechschicht (4
bzw. 5) angeordneten Toleranz-Ausgleichserhe-
bung (9A - 9C bzw. 10A - 10G) zumindest gleich der
Wandstarke (Wg) des Blechteils (1) ist.

Gednderte Patentanspriiche gemiass Regel 137(2)
EPU.

1.

Verfahren zur Herstellung eines Blechteils (1) mit
groRBer Wandstarke (Wg) mit folgenden Verfahrens-
schritten:

- Aufteilen des herzustellenden Blechteils (1) in
eine Mehrzahl von Blechschichten (2 - 4 bzw. 2
- 5), die jeweils eine Wandstarke (W) aufwei-
sen, die geringer ist als die Wandstérke (Wpg)
des Blechteils (1);

- Stanzen der Blechschichten (2 - 4 bzw. 2 - 5)
in die Form (F) des herzustellenden Blechteils
(1), gekennzeichnet durch folgende Verfah-
rensschritte:

- Erstellen einer Toleranz-Ausgleichserhebung
(9A - 9C bzw. 10A - 10G) auf einer (4 bzw. 5)
der Blechschichten (2 - 4 bzw. 2 - 5), die eine
wahlbare Erhebungshéhe (Hg bzw. H, ) aufwei-
sen; und

- Zusammenfligen so vieler gestanzter Blech-
schichten (2 -4 bzw. 2 - 5) zu einem Stanz- bzw.
Blechpaket (8), dass die Summe der Wandstar-
ken (W) der Blechschichten (2 - 4 bzw. 2 - 5)
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10.

1.

12.

zuzuglich der Erhebungshéhe (Hg bzw. H, () der
Toleranz-Ausgleichserhebung (9A - 9C bzw.
10A - 10G) zumindest gleich der Wandstarke
(Wp) des herzustellenden Blechteils (1) ist.

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

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Blechschichten (2 - 4 bzw. 2 - 5)
aus einem verguteten und vorzugsweise gleitbe-
schichteten Stahl gestanzt werden.

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

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Metallplatichen (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-Schweill-Verfahren ver-
wendet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass zum Verbinden der
Blechschichten (2 - 4 bzw. 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 - 4 bzw. 2 - 5) des Stanz- bzw.
Blechpakets (8) ein Clinchverfahren oder Toxen ver-
wendet 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 gleitbestédndigen Folie um-
mantelt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11, da-
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durch gekennzeichnet, dass die Toleranz-Aus-
gleichserhebung (9A - 9C bzw. 10A - 10G) auf einer
aulleren Blechschicht (4 bzw. 5) angeordnet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass das Stanz- bzw.
Blechpaket (8) auf die Wandstérke (Wg) des herzu-
stellenden Blechteils (1) planiert /gepragt wird, falls
die Summe der Wandstarken (W) der Blechschich-
ten (2 - 4 bzw. 2 - 5) zuzlglich der Erhebungshéhe
(Hg bzw. H,) der Toleranz-Ausgleichserhebung (9A
- 9C bzw. 10A - 10G) groRer ist als die Wandstarke
(Wg) des herzustellenden Blechteils (1).

Blechteil (1) mit groBer Wandstarke (Wg) und einer
vorbestimmbaren Form (F), mit einer Mehrzahl von
in die Form (F) gestanzten Blechschichten (2 -4 bzw.
2 - 5), die jeweils eine Wandstarke (W) aufweisen,
die geringer ist als die Wandstarke (Wg), dadurch
gekennzeichnet, dass im zusammengesetzten Zu-
stand der gestanzten Blechschichten (2 - 4 bzw. 2 -
5) die Summe der Wandstérken (W) der Blech-
schichten (2-4bzw. 2-5) inklusive einer Erhebungs-
héhe (Hg bzw. H,g) einer auf einer ulReren Blech-
schicht (4 bzw. 5) angeordneten Toleranz-Aus-
gleichserhebung (9A - 9C bzw. 10A - 10G) zumin-
dest gleich der Wandstarke (Wg) des Blechteils (1)
ist.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10



EP 3 000 543 A1

Fig. 1B




Fig. 1C
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