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(54) Bezeichnung: Verfahren zur Herstellung eines einteiligen Schlosshalters

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfah-
ren zum Herstellen eines einteiligen Schlosshalters sowie
ein nach diesem Verfahren hergestellten Schlosshalter. Der
Schlosshalter (1) umfasst eine Grundplatte (1) und einen
Schlossbiigel (3). Ein metallischer Ausgangsrohling (11)
wird durch Kaltumformung insbesondere Kaltstauchen zu
einem Schlosshalter umgeformt. Der Ausgangsrohling (11)
ist im Wesentlichen block- oder zylinderférmig ausgebildet
und wird derart umgeformt, dass eine Kaltverfestigung des
Schlosshalters (1) erfolgt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Her-
stellung eines einteiligen Schlosshalters gemafl dem
Oberbegriff des Anspruchs 1 sowie einen nach die-
sem Verfahren hergestellten Schlosshalter.

[0002] Die in Rede stehenden Schlosshalter finden
sich insbesondere bei SchlieBsystemen wie Kraft-
fahrzeugschléssern und -verriegelungen. Im Folgen-
den wird die Erfindung anhand des Anwendungsbe-
reichs der Kraftfahrzeugschldsser erldutert, was al-
lerdings nicht beschréankend zu verstehen ist.

[0003] Ein Schlosshalter besteht lblicherweise aus
einer Grundplatte und einem Schlossbligel, auch
SchlieBbolzen oder Schlosshalterbigel genannt. Die
Grundplatte weist typischerweise Aussparungen zum
Beispiel in Form von Bohrungen auf, um hiertiber
beispielsweise eine Befestigung des Schlosshalters
an eine Karosserie eines Kraftfahrzeugs zu ermdgli-
chen. Der Schlossbuigel ist derart ausgeformt, dass
mittig eine Ausnehmung vorhanden ist, so dass der
Schlossbiigel im eingebauten Zustand mit einem
Schloss bzw. einer Verriegelung zusammenwirkt. So
kann der Schlosshalter im geschlossenen Zustand ei-
ner Kraftfahrzeugtir oder Klappe in haltendem Ein-
griff mit einer Drehfalle eines Schlosses o. dgl. ste-
hen, um eine Klappe oder Tur eines Fahrzeugs sicher
zu verschiefl3en.

[0004] Ein Schloss eines Kraftfahrzeugs weist in der
Regel ein Gesperre umfassend eine Drehfalle und
wenigstens eine Sperrklinke auf, mit der eine Dre-
hung der Drehfalle in Offnungsrichtung blockiert wer-
den kann.

[0005] Aufgrund des Eingriffes zwischen Schloss-
halter und Drehfalle beim Schlie3vorgang, aber auch
beim Offnen des Schlosses, ist ein Schlosshalter re-
gelmaBig hohen Belastungen ausgesetzt. Insbeson-
dere im Crashfall, wo besonders starke Verformun-
gen auftreten.

[0006] Fir eine Herstellung eines einteiligen
Schlosshalters ist es bekannt, ein Ausgangsmaterial
— also einen Rohling — durch KaltflieRpressen oder
Kaltstauchen massiv umzuformen. Die Druckschrift
DE 10 2007 041 479 A1 offenbart einen einsticki-
gen Schlosshalter fiir ein Kraftfahrzeugschliel3sys-
tem, der als Massivbauteil mit verschiedenen Quer-
schnittsstérken ausgefiihrt ist, um eine glinstige Fer-
tigung sowie verbesserte mechanische Eigenschaf-
ten zu erzielen.

[0007] Die Druckschrift DE 10 2010 024 510 A1 of-
fenbart ein Verfahren zur Herstellung eines Schloss-
halters, bei dem ein Rohmaterial zunachst abge-
schert wird und dann zum Warmschmieden auf Be-
arbeitungstemperaturen oberhalb der Rekristallisati-
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onstemperatur gebracht und durch Druckumformen
mittels Schmiedehdmmern zu einem Schlosshalter
geformt wird.

[0008] Die Druckschrift DE 10 2010 011 716 A1 of-
fenbart ein Verfahren zur Herstellung eines Schloss-
halters, bei dem durch KaltflieRpressen aus einem
Rohmaterial ein T-férmiges Halbzeug geformt wird.
Der Schlosshalter kann aus einem runden Rohmate-
rial durch massives Umformen zu einem T-férmigen
Halbzeug geformt werden. AnschlieRend wird das T-
férmige Halbzeug beispielsweise durch Kaltstanzen
weiterverarbeitet, um Haltebohrungen in der Grund-
platte und eine Ausnehmung im Schlossbuigel vorzu-
sehen. Das Verfahren ist dafir konzipiert, eine auf-
wendige Nachbearbeitung des Schlosshalters einzu-
sparen.

[0009] Aus der noch nicht verdffentlichen Druck-
schrift DE 10 2010 054 369 ist ein Verfahren zum Her-
stellen von Schlosshaltern bekannt, bei dem durch
KaltflieRpressen ein T-férmiges Halbzeug geformt
wird und anschlieflend Haltebohrungen und Ausneh-
mungen durch Ausstanzen gebildet werden. Zudem
wird flr die Ausformung eines S-Schlages beim Um-
formen zu einem T-férmigen Halbzeug eine Materi-
alwulst auf dem zur Grundplatte parallelen Schenkel
des Schlossbiigels angeordnet. Der S-Schlag dient
in erster Linie dazu, eine Verformung und ein Verha-
ken mit der Schlossplatte im Crashfall zu vermeiden,
so dass ein Kraftfahrzeugschloss weiter zuverlassig
geodffnet werden kann.

[0010] Der Umformvorgang durch plastische Ande-
rung eines vorgegebenen festen Ausgangsrohlings
ist grundsatzlich mit dem Problem verbunden, dass
hohe Umformkréafte erforderlich sind, die zugleich ei-
ne hohe Werkzeugbeanspruchung zur Folge haben.
Ferner sind fir die Bereitstellung der hohen Umform-
krafte entsprechend dimensionierte Maschinen wie
Pressen erforderlich.

[0011] Soweit nachfolgend nicht anders angegeben,
kdnnen die vorgenannten Merkmale einzeln oder
in beliebiger Kombination mit dem Gegenstand der
nachfolgend beschriebenen Erfindung beliebig kom-
biniert werden.

[0012] Es ist Aufgabe der Erfindung, die Herstellung
eines Schlosshalters weiter zu entwickeln.

[0013] Die Aufgabe der Erfindung wird durch ein
Verfahren mit den Merkmalen des Anspruchs 1 ge-
I6st. Vorteilhafte Ausgestaltungen ergeben sich aus
den Unteranspriichen.

[0014] Nach dem beanspruchten Verfahren wird ein
Schlosshalter aus einem metallischen Ausgangsroh-
ling durch Kaltumformung insbesondere Kaltstau-
chen umgeformt. Der Ausgangsrohling ist vor dem
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Umformvorgang im Wesentlichen block- oder zylin-
derférmig ausgebildet und wird derart umgeformt,
dass eine Kaltverfestigung des Schlosshalters er-
folgt.

[0015] Bevorzugt erfolgt beim Umformvorgang ei-
ne endformnahe Form&nderung des Ausgangsroh-
lings. Der umgeformte Ausgangsrohling entspricht
nach dem Umformvorgang dann im Wesentlichen der
Endform des Schlosshalters. Aussparungen z. B. in
Form von Bohrungen an der Grundplatte sowie die
Ausnehmung im Schlossbigel kdnnen grundsétzlich
je nach Anforderung bereits im Umformvorgang oder
in einer Nachbearbeitung beispielsweise durch Stan-
zen oder Schneiden ausgebildet werden.

[0016] Wesentlich ist die Uberlegung, die Umfor-
mung des Ausgangsrohlings zu einem einteiligen
Schlosshalter mit einem im Wesentlichen block- oder
zylinderfdrmigen Ausgangsrohling vorzunehmen, um
in gezielter Weise einen beanspruchungsgerechten
Schlosshalter auszubilden, der zudem auch ferti-
gungstechnisch vorteilhaft herstellbar ist. Mit dem
vorschlagsgemafien Verfahren gelingt eine geziel-
te Einstellung der mechanischen Eigenschaften des
Schlosshalters, die zu ganz bestimmten Anwen-
dungseigenschaften eines so hergestellten Schloss-
halters fuhren. Die Kaltumformung bewirkt ferner ei-
ne Erhéhung der Festigkeit, auch Kaltverfestigung
genannt. Dadurch kdnnen Materialien fir den Aus-
gangsrohling verwendet werden, die im urspringli-
chen Zustand eine niedrige Festigkeit aufweisen und
als umgeformter Schlosshalter aufgrund der Kaltver-
festigung héher beansprucht werden kénnen, ohne
dass hochwertige Werkstoffe als Ausgangsrohling
eingesetzt werden mussen.

[0017] Darlber hinaus lassen sich durch die ganz
bestimmte Formgebung des Ausgangsrohlings die
fur die Kaltumformung erforderlichen Umformkréfte
gezielt reduzieren, so dass die hohen Werkzeugbe-
anspruchungen vorteilhaft minimiert werden. Die fur
die Herstellung bendtigten Maschinen wie Pressen
lassen sich in geeigneter Weise kleiner dimensionie-
ren, so dass eine insgesamt optimierte Fertigung er-
moglicht wird.

[0018] Die Umformung des Rohlings erfolgt vorzugs-
weise durch Kaltstauchen oder KaltflieRpressen. Der
Ausgangsrohling wird bei derartigen Umformverfah-
ren weitgehend ausgenutzt, so dass grofe Stoffein-
sparungen insbesondere gegeniiber spanenden Be-
arbeitungsverfahren mdéglich sind. Der Ausgangsroh-
ling ist daher vorzugsweise volumengleich zu dem
umgeformten Schlosshalter. Dartiber hinaus ermég-
lichen Kaltumformverfahren wie Kaltstauchen oder
KaltflieRpressen besonders kurze Fertigungszyklen
selbst bei komplexen Formteilen, da das gesamte
Rohlingvolumen gleichzeitig oder in mehreren Um-
formstufen endformnah umgeformt wird.
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[0019] Bei einer Ausfihrungsform der Erfindung wird
als Ausgangsrohling ein Draht bzw. ein Profildraht
verwendet, vorzugsweise mit einer Querschnittsfla-
che von 450 mm? bis 1125 mm?2. Zur Verarbeitung
als Ausgangsrohling im vorschlagsgemafien Verfah-
ren lassen sich Drahte bzw. Profildrahte in einfacher
Weise durch Abscheren oder Sagen geeignet ver-
arbeiten. Die gezielte Auswahl der Querschnittsfla-
che fiir einen Draht bzw. Profildraht tragt dazu bei,
dass durch die Kaltumformung wie Kaltstauchen oder
KaltflieRpressen Schlosshalter mit optimierten Fes-
tigkeits- und Dauerfestigkeitswerten hergestellt wer-
den.

[0020] Bei einer Ausfihrungsform weist der Aus-
gangsrohling eine Breite von 15 mm bis 25 mm und/
oder eine Lange von 30 mm bis 45 mm auf. Im Falle
eines im Wesentlichen zylinderférmigen Ausgangs-
rohling ist der Durchmesser bevorzugt 15 mm bis 35
mm. In weiterer Ausgestaltung ist die Hohe des Aus-
gangsrohlings wenigstens 25 mm, weiter bevorzugt
25 mm bis 45 mm. Es hat sich gezeigt, dass sich
derartig dimensionierte Ausgangsrohlinge besonders
vorteilhaft fur das vorschlagsgeméalie Verfahren eig-
nen und besonders gute Ergebnisse im Hinblick auf
die mechanischen Eigenschaften sowie auf die An-
wendungseigenschaften eines Schlosshalters erzie-
len, wie Versuche gezeigt haben.

[0021] Um eine glnstige Verfestigungswirkung im
Schlosshalter zu erzielen, erfolgt bei einer Ausfuh-
rungsform die Hauptforméanderung beim Umformvor-
gang im Wesentlichen senkrecht zur Querschnitts-
flache bzw. zur Profilflache des Ausgangsrohlings.
Die Querschnittsflache bzw. Profilflache wird grund-
satzlich durch die Breite und die Lange definiert,
bei im Wesentlichen zylinderférmigen Ausgangsroh-
lingen durch den Durchmesser. Die Hauptforman-
derung beeinflusst mafRgeblich die Verfestigungswir-
kung beim Umformen, so dass auf diese Weise die
Kaltverfestigung des Schlosshalters geeignet opti-
miert wird.

[0022] Der Durchmesser der Grundplatte ist je nach
Ausgestaltung des Ausgangsrohlings bevorzugt zwi-
schen 40 mm und bis 80 mm, vorzugsweise 50 mm.
Vorzugsweise sind an der Grundplatte wenigstens
zwei Aussparungen in Form von Bohrungen vorgese-
hen, die eine Befestigung des Schlosshalters ermég-
lichen. Die Aussparungen sind vorzugsweise rand-
seitig an der Grundplatte vorgesehen, um eine stabile
Befestigung beispielsweise an eine Karosserie eines
Fahrzeugs zu ermdglichen.

[0023] Aussparungen in der Grundplatte und/oder
eine Ausnehmung im Schlossbigel kdnnen bereits
beim Umformvorgang durch spezielle Werkzeugein-
satze gebildet werden. Alternativ ist es moglich, die
Aussparungen sowie die Ausnehmung in einem se-
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paraten Verfahrensschritt beispielsweise durch Aus-
stanzen oder Ausschneiden vorzusehen.

[0024] Es hat sich in Versuchen gezeigt, dass sich
das vorschlagsgemale Verfahren besonders gut
mit Vergltungsstahlen als Werkstoff fur die Aus-
gangsrohlinge anwenden lasst. Vorteilhafte Stahl-
sorten sind: 38Cr2, 46Cr2, 34Cr4 34CrS4, 37Cr4,
37CrS4, 41Cr4, 41CrS4, 25CrMo4, 25CrMoS4, 34
CrMo4, 34CrMoS4, 42CrMo4, 42CrMoS4, 50CrMo4,
34CrNiMo6, 30CrNiMo8, 35NiCr6, 36NiCrMo16, 39
NiCrMo3, 30NiCrMo16-6, 51CrV4.

[0025] Um insbesondere die Streckgrenze und Fes-
tigkeit zu erhdhen, sind besonders vorteilhaft man-
gan- und/oder borlegierte Stahle wie 20MnB5, 30
MnB5, 38MnB5, 27MnCrB5-2, 33MnCrB5-2 und 39
MnCrB6-2 anwendbar.

[0026] Ganz generell hat sich die Anwendung von
kaltgestauchten- bzw. kaltgepressten Stahlen als
vorteilhaft erwiesen, insbesondere in Form von Drah-
ten. Vorteilhafte Stahlsorten sind: Cq 22 (Werkstoff-
nummer: 1.1152), C35EC, C35RC, C45EC, C45RX,
37Mo2, 38Cr2,46Cr2, 34Cr4, 37Cr4,41Cr4,41CrS4,
25CTMo4, 25CrMoS4, 34CrMo4, 37CTMo4, 42CT-
Mo4, 42CrMoS4, 34CrNiMo6, 41 NiCTMo7-3-2.

[0027] Um insbesondere einen Schlosshalter mit
héherer Festigkeit zu realisieren, werden borlegier-
te Stahle verwendet. Besonders vorteilhaft anwend-
bar sind: 17B2, 23B2, 28B2, 33B2, 38B2, 17MnB4,
20MnB4, 23MnB4, 27MnB4, 30MnB4, 36MnB4, 37
MnB5, 30MoB1, 32CrB4, 36CrB4, 31CrMoB2-1.

[0028] Schlossbiigel und Grundplatte werden beim
Umformvorgang insbesondere einteilig hergestellt.
Um den aus der Grundplatte vorstehenden Schloss-
bligel beanspruchungsgerecht auszufiihren, ist in
einer bevorzugten Ausgestaltung vorgesehen, zwi-
schen Grundplatte und Schlossbugel einen verstark-
ten Ubergangsbereich vorzusehen. Die Verstarkung
des Ubergangsbereiches erhoht die Belastbarkeit
des Schlossblgels, so dass der Schlosshalter ver-
bessert Krafte aufzunehmen vermag.

[0029] Bevorzugt wird der Umformvorgang des Aus-
gangsrohlings in mehreren Schritten bzw. Stufen
durchgefiihrt. Je nach Anforderung kann der Um-
formvorgang zwei oder mehr Schritte bzw. Stufen
umfassen. Im Falle eines Kaltstauchens wird bevor-
zugt ein Verjingen, gegebenenfalls ein Vorstauchen
und schlieBlich ein Fertigstauchen durchgefihrt, um
keine unzuldssigen Formanderungen insbesondere
Werkstofftrennungen an einzelnen Stellen hervorzu-
rufen und ein Flie3en beim Umformen des Werkstoffs
zu ermdglichen.

[0030] Um die Eigenschaften wie Festigkeit, Harte
und Dehnung zu beeinflussen und Eigenspannungen
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im umgeformten Schlosshalter zu vermindern, wird
bei einer Ausflihrungsform der Schlosshalter nach
der Umformung einer Warmebehandlung insbeson-
dere einer Vergltung unterzogen. Hierbei wird der
Schlosshalter bevorzugt einer definierten Tempera-
tur-Zeit-Folge unterworfen, die gegebenenfalls mit
zusétzlichen chemischen oder mechanischen Einwir-
kungen gekoppelt wird. Durch eine geeignete War-
mebehandlung Iasst sich ferner die Zugfestigkeit des
Schlosshalters je nach Anforderungen und verwen-
deten Werkstoff erhdhen. Mit der Durchflhrung von
Warmebehandlungen an umgeformten Schlosshal-
tern sind insbesondere Zugfestigkeiten von gréRer
als 30 kN mdoglich.

[0031] Um die Eigenschaften der Oberflache wie
MaRgenauigkeit weiter zu verbessern, wird in ei-
ner weiteren Ausgestaltung des Verfahrens nach
dem Umformvorgang des Schlosshalters eine Ober-
flachenbehandlung insbesondere ein Flachpragen,
Glattpragen oder MalRpragen durchgefiihrt. Es ist
auch moglich, bestimmte Bereiche des Schlosshal-
ters gezielt durch Oberfldchenbehandlung nachzu-
bearbeiten. So kann beispielsweise am Bereich, der
im eingebauten Zustand des Schlosshalters mit ei-
ner Drehfalle eines Schlosses in Eingriff kommt, eine
spezielle Oberflachenstruktur in Form von Rillen oder
Réndelungen vorgesehen werden, um auf diese Wei-
se stérende Gerduschbelastungen wie z. B. Knarzen
zu verhindern.

[0032] Um eine hinreichende Stabilitat des Schloss-
halters zu erzielen, Ubersteigt die Starke des Schloss-
blgels die Starke der Grundplatte, vorzugsweise
mindestens um das Zweifache. Der Schlosshalter ist
dann in optimaler Weise an die Beanspruchungen
beim Einsatz ausgelegt. Die Starke der Grundplatte
ist bevorzugt wenigstens 1 mm, so zum Beispiel im
Durchschnitt 3 mm.

[0033] Im Folgenden wird die Erfindung anhand von
Ausfuhrungsbeispielen néher erlautert. Es zeigen:

[0034] Fig. 1 eine perspektivische Ansicht eines
Schlosshalters,

[0035] Fig. 2 eine Seitenansicht nebst Aufsicht (a)
sowie eine weitere Seitenansicht (b) eines Schloss-
halters,

[0036] Fig. 3 eine schematische Darstellung von
Ausgangsrohlingen (a, b).

[0037] Der in den Fig. 1 bis Fig. 2 dargestellte
Schlosshalter 1 stellt einen typischen Anwendungs-
fall fir die vorschlagsgemalie Lésung dar. Im Folgen-
den wird die vorschlagsgemalfe Losung anhand ei-
nes Schlosshalters fir ein Kraftfahrzeugschloss er-
ldutert. Dies ist jedoch nicht beschrénkend zu verste-
hen.
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[0038] Der in Fig. 1 dargestellte Schlosshalter weist
eine Grundplatte 2 und einen Schlossbigel 3 auf. Der
Schlossbugel 3 weist mittig eine Ausnehmung 5 auf,
um im eingebauten Zustand einen Eingriff mit einer
Drehfalle eines Schlosses zu ermdglichen. Die Aus-
nehmung 5 kann bereits beim Umformvorgang des
Ausgangsrohlings 11 durch entsprechende Werkzeu-
ge geformt werden oder in einem nachgelagerten Be-
arbeitungsschritt wie z. B. durch Ausstanzen oder
Spanen. Am Schlossbiigel 3 sind zwei Schenkel 6 an
beiden Seiten der Ausnehmung 5 angeordnet, die mit
der Grundplatte 2 in Verbindung stehen. Die Grund-
platte 2 weist in diesem Fall zwei Aussparungen 4 in
Form von Bohrungen auf, die konusférmig ausgebil-
det sind und eine Befestigung beispielsweise an ei-
ne Karosserie eines Fahrzeugs ermoglichen. Der Be-
reich zwischen Grundplatte 2 und Schlossbiigel 3, al-
so der Grundplatte-Biigel-Ubergang 7 ist bevorzugt
verstarkt ausgefiihrt zum Zweck der konstruktiven
Versteifung. Im oberen Bereich des Schlossbigels
3 und zwar an den Ubergangen zu den jeweiligen
Schenkeln 6 sind bevorzugt Biigel-Schenkel-Uber-
gange 9 mit Ubergangsradien vorgesehen, um die
Herstellung des Schlosshalters 1 fiir eine verringer-
te Werkzeugbeanspruchung geeignet zu optimieren.
Die abgerundeten Biigel-Schenkel-Ubergange 9 kon-
nen besonders vorteilhaft beim Kaltumformen ausge-
bildet werden. Der Durchmesser der Grundplatte 2 ist
insbesondere je nach Ausgestaltung des Ausgangs-
rohlings 11 nicht gréRer als 50 mm oder alternativ 60
mm bis 80 mm.

[0039] Wie aus Fig. 2a) ersichtlich, sind die Ausspa-
rungen 4 insbesondere randseitig auf gegenuberlie-
genden Seiten der Grundplatte 2 angeordnet. In die-
sem Fall weisen die Aussparungen einen Abstand
von 30 mm zueinander auf. Die Starke 13 der Grund-
platte 2 ist bevorzugt wenigstens 3 mm, bevorzugt
5 mm, noch bevorzugter 4 mm. Um eine konstruktiv
stabile Verbindung mit dem Schlossbugel 3 zu erhal-
ten, ist der Grundplatte-Biigel-Ubergang 7 verstarkt
ausgeflihrt, so dass sich die Starke der Grundplat-
te 2 in diesem Bereich erhdht. Die Starke 14 des
Schlossbuigels 3 ist bevorzugt gréler als die Starke
13 der Grundplatte 2, vorzugsweise um mehr als das
Zweifache, um eine beanspruchungsgerechte Kraft-
aufnahme durch den Schlossbtigel 3 sicherzustellen.

[0040] Fig. 2b) verdeutlicht, wie sich die Starke 13
der Grundplatte 2 im Grundplatte-Biigel-Ubergang 7
erhoht. Die Hohe 10 des Schlossbuigels 3 ist bevor-
zugt kleiner als der Durchmesser 8 der Grundplat-
te. Insbesondere ist die H6he 10 des Schlossblgels
nicht gréRer als 50 mm, so zum Beispiel 34 mm.

[0041] Besondere Bedeutung kommt vorliegend
dem Herstellungsverfahren des in den Fig. 1 bis
Fig. 2 dargestellten Schlosshalters 1 zu. Nach die-
sem Herstellungsverfahren ist es so, dass ein Aus-
gangsrohling 11 im Wesentlichen block- oder zylin-

2014.03.13

derférmig ausgebildet ist, und zwar derart, dass mit
der Kaltumformung eine Kaltverfestigung erfolgt.

[0042] Bei dem Ausgangsrohling 11 handelt es sich
bevorzugt um einen Draht bzw. Profildraht, der insbe-
sondere kaltgestaucht oder kaltgepresst wurde. Der
Ausgangsrohling weist bevorzugt ein quadratisches,
rechteckiges oder rundes Profil auf, wobei die Auf-
zahlung nicht beschrénkt gemeint ist, sondern belie-
bige dem Herstellungsvorgang entsprechende For-
men aufweisen kann, wie z. B. ovale Profile. Durch
die geeignet dimensionierte Formgebung des Aus-
gangsrohlings 11 wird gezielt eine Kaltumformung
bewirkt, die mit einer entsprechenden Erhéhung der
Festigkeit im Schlosshalter 1 verbunden ist, ohne
dass eine ungewlinschte hohe Werkzeugbeanspru-
chung auftritt.

[0043] Vor diesem Hintergrund verdeutlicht Fig. 3a)
einen im Wesentlichen blockférmigen Ausgangsroh-
ling. Die Breite 12 des Ausgangsrohlings 11 ist bevor-
zugt 15 mm bis 35 mm. Die Lange 13 ist bevorzugt
30 mm bis 45 mm. Die H6he 14 ist bevorzugt 25 mm
bis 45 mm. Die Querschnittsflache bzw. die Profilfla-
che des Ausgangsrohlings 11 ergibt sich aus Breite
12 und Lange 13 des Ausgangsrohlings 11. Der dar-
aus umgeformte Schlosshalter 1 weist dann bevor-
zugt eine Grundplatte 2 mit einem Durchmesser von
nicht mehr als 50 mm auf.

[0044] Fig. 3b) verdeutlicht einen im Wesentlichen
zylinderformigen Ausgangsrohling 11. Der Durch-
messer 15 des Ausgangsrohlings 11 ist bevorzugt
15 mm bis 35 mm. Die Querschnittsflache bzw. die
Profilflache des Ausgangsrohlings 11 wird durch den
Durchmesser 15 festgelegt. Die Hohe 14 ist bevor-
zugt 30 mm bis 60 mm. Der umgeformte Schlosshal-
ter 1 weist dann bevorzugt einen Durchmesser von
60 mm bis 80 mm, so zum Beispiel 70 mm auf.

[0045] Es hat sich gezeigt, dass auf diese Weise her-
gestellte Schlosshalter 1 den erforderlichen Zugbe-
anspruchungen standhalten. Die Schlosshalter 1 hal-
ten so einer Zugbeanspruchung von 22 kN stand, oh-
ne dass die Schlosshalter 1 einer zusatzlichen War-
mebehandlung unterzogen wurden. Dartber hinaus
liegen die Festigkeitswerte nach dem Umformvor-
gang bei ca. 740 MPa bis 835 MPa.

[0046] Besonders gute Ergebnisse lassen sich fer-
ner durch eine Warmebehandlung des Schlosshal-
ters beispielsweise durch Vergiten erzielen. Die auf
diese Weise vergiiteten Schlosshalter 1 halten einer
Zugbeanspruchung von wenigstens 30 kN stand. Die
Festigkeitswerte liegen dann bei ca. 920 MPa bis 990
MPa. Durch geeignete Warmebehandlung insbeson-
dere Verguten werden so hergestellte Schlosshalter
1 folglich besonders hohen Anforderungen gerecht.
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Bezugszeichenliste

Schlosshalter

Grundplatte

Schlossbigel

Aussparung

Ausnehmung

Schenkel
Grundplatte-Biigel-Ubergang
Durchmesser von 2
Buigel-Schenkel-Ubergang
Hoéhe von 3
Ausgangsrohling

Breite von 11

Lénge von 11

Hohe von 11
Durchmesser von 11
Starke von 2

Starke von 3
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ZITATE ENTHALTEN IN DER BESCHREIBUNG

Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde automatisiert erzeugt und ist ausschliel3lich
zur besseren Information des Lesers aufgenommen. Die Liste ist nicht Bestandteil der deutschen Patent- bzw.
Gebrauchsmusteranmeldung. Das DPMA lbernimmt keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.

Zitierte Patentliteratur
- DE 102007041479 A1 [0006]
- DE 102010024510 A1 [0007]

- DE 102010011716 A1 [0008]
- DE 102010054369 [0009]
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines einteiligen
Schlosshalters (1) insbesondere fir ein Kraftfahr-
zeugschloss, wobei der Schlosshalter (1) eine Grund-
platte (2) und einen Schlossbigel (3) umfasst, bei
dem der Schlosshalter aus einem metallischen Aus-
gangsrohling (11) durch Kaltumformung insbesonde-
re Kaltstauchen umgeformt wird, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Ausgangsrohling (11) im Wesent-
lichen block- oder zylinderformig ausgebildet ist und
derart umgeformt wird, dass eine Kaltverfestigung
des Schlosshalters (1) erfolgt.

2. Verfahren nach dem vorhergehenden Anspruch,
bei dem als Ausgangsrohling (11) ein insbesondere
kaltgestauchter bzw. kaltgepresster Draht oder Pro-
fildraht verwendet wird, vorzugsweise mit einer Quer-
schnittsflache bzw. Profilflache von 450 mm? bis 1125
mm?2.

3. Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriche, wobei der Ausgangsrohling (11) eine Breite
(12) von 15 mm bis 25 mm und/oder eine Lange (13)
von 30 mm bis 45 mm aufweist, oder der Ausgangs-
rohling (11) einen Durchmesser (15) von 15 mm bis
35 mm aufweist.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, wobei der Ausgangsrohling (1) eine Hoéhe
von wenigstens 25 mm, weiter bevorzugt von 25 mm
bis 45 mm, aufweist.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, bei dem der Umformvorgang in mehreren
Schritten bzw. Stufen, vorzugsweise nicht mehr als
drei Schritten bzw. Stufen, durchgefiihrt wird.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, bei dem nach dem Umformvorgang ei-
ne Warmebehandlung insbesondere ein Vergiten
durchgefiihrt wird.

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, bei dem die Hauptformanderung beim Um-
formvorgang senkrecht zur Querschnittsflache bzw.
zur Profilflache des Ausgangsrohlings (11) erfolgt.

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, bei dem als Werkstoff fir den Ausgangsroh-
ling (11) ein Vergltungsstahl, insbesondere ein bor-
legierter Stahl, verwendet wird.

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, bei dem als Werkstoff fir den Ausgangsroh-
ling (11) ein Vergltungsstahl, und zwar 38Cr2, 46Cr2,
34Cr4 34CrS4, 37Cr4, 37CrS4, 41Cr4, 41CrS4, 25
CrMo4, 25CrMoS4, 34CrMo4, 34CrMoS4, 42CTMo4,
42CrMoS4, 50CrMo4, 34CrNiMo6, 30CrNiMo8, 35
NiCr6, 36NiCrMo16, 39NiCrMo3, 30NiCrMo16-6, 51

2014.03.13

CrV4, weiter bevorzugt 20MnB5, 30MnB5, 38MnB5,
27MnCrB5-2, 33MnCrB5-2, 39MnCrB6-2, oder ein
Kaltstauchstahl, und zwar Cq 22 (Werkstoffnummer:
1.1152), C35EC, C35RC, C45EC, C45RX, 37Mo2,
38Cr2, 46Cr2, 34Cr4, 37Cr4, 41Cr4, 41CrS4, 25
CrMo4, 25CrMoS4, 34CrMo4, 37CrMo4, 42CrMo4,
42CrMoS4, 34CrNiMo6, 41NiCrMo7-3-2, weiter be-
vorzugt 17B2, 23B2, 28B2, 33B2, 38B2, 17MnB4,
20MnB4, 23MnB4, 27MnB4, 30MnB4, 36MnB4, 37
MnB5, 30MoB1, 32CrB4, 36CrB4, 31CrMoB2-1, ver-
wendet wird.

10. Schlosshalter fir ein Kraftfahrzeugschloss,
hergestellt nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, bei dem die Starke (13) der Grundplatte bevor-
zugt wenigstens 3 mm, weiter bevorzugt 3 bis 5 mm,
ist.

11. Schlosshalter nach einem der vorhergehenden
Anspriche, bei dem die Starke (17) des Schlossbii-
gels die Starke (13) der Grundplatte Ubersteigt, vor-
zugsweise um mindestens das Zweifache.

Es folgen 2 Seiten Zeichnungen
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Anhéangende Zeichnungen
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