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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein M&bel-Scharnier, des-
sen am Korpus eines Mdbelstlicks zu befestigen-
der Teil eine an der Tragwand des Korpus befe-
stigbare Montageplatte aus Metallblech und einen
verstellbar auf der Montageplatte gehalterten Tra-
garm aufweist, wobei die Montageplatte zumindest
in einem oberen, dem zu halternden Tragarm zu-
gewandten Teilabschnitt in Querschnitt umgekehrt
U-f6rmig profiliert ist und im im eingebauten Zu-
stand korpusinneren Endbereich eine Gewindeboh-
rung fiir eine den Scharnier-Tragarm festlegende
Befestigungsschraube und an ihrem aus dem Kor-
pusinnern herausweisenden Ende einen offen min-
denden L&ngsschlitz aufweist, in welchen ein am
montageplattenseitigen unteren Ende eines in eine
Gewindebohrung im Tragarm einschraubbaren Ge-
windeabschnitts vorgesehener, im Durchmesser
verringerter Halsabschnitt eines Gewindestifts ein-
geschoben ist, an dessen dem Gewindeabschnitt
abgewandten Ende ein im Durchmesser vergréBer-
ter Haltekopf angesetzt ist, wobei die Lange des
Halsabschnitts groBer als die Dicke des Metall-
blech-Ausgangsmaterials der Montageplatte ist, so-
wie ein Verfahren zur Herstellung des Scharniers.

In mehrfach aufeinanderfolgenden Stanz-PreB-
Schritten aus metallischem Bandmaterial herge-
stellte Montageplatten setzen sich gegeniiber den
im SpritzguBverfahren aus Kunststoff und den im
DruckguBverfahren aus Metallegierungen herge-
stellten Montageplatten in zunehmendem MaBe
durch, weil sie gegeniiber den Kunststoff-Montage-
platten erheblich hShere Festigkeit und gegeniiber
den DruckguB-Montageplatten deutlich geringeres
Gewicht bei ebenfalls mindestens gleicher Festig-
keit und dementsprechend geringere Herstellungs-
kosten aufweisen. AuBerdem ist es bei der Herstel-
lung der Montageplatten aus federelastischem
Blechmaterial moglich, durch geeignete konstrukti-
ve Ausgestaltung die federelastischen Eigenschaf-
ten flr Rastmechanismen zu verwenden. Eine sol-
che Anwendung ist beispielsweise aus der DE-OS
38 03 830 bekannt, welche eine zweiteilige Monta-
geplatte offenbart, deren Oberteil aus Metallblech
hergestellt ist, und die mit dem Unterteil Uber zwei
integrale federnde Zungen verrastbar ist, dabei je-
doch sehr einfach durch zusammendriicken der
Zungen enfrastet und dann - gegebenenfalls ge-
meinsam mit einem auf dem Oberteil gehaltenen
Scharnier-Tragarm - vom Unterteil abgenommen
werden kann. Die verstellbare Halterung des Tra-
garms eines zugehdrigen M&belscharniers auf der
Montageplatte - bzw. einem oberen Montageplatt-
enteil - erfolgt dabei einerseits durch die in die
Gewindebohrung im korpusinneren Endbereich ein-
geschraubte und dabei den Tragarm klemmend
und - durch Rastzdhne od.dgl. - zusitzlich form-
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schlissig auf der Montageplatte festlegende Befe-
stigungsschrauben und andererseits durch einen
Gewindestift, dessen Gewindeschaft in einer Ge-
windebohrung im vorderen Endbereich des Tra-
garms eingeschraubt ist, wihrend die Halterung auf
der Montageplatte dadurch ldngsverschieblich aus-
gebildet ist, daB am montageplattenseitigen Ende
des Gewindeschafts ein im Durchmesser verringer-
ter gewindeloser Halsabschnitt angesetzt ist, der
dann wieder in einen im Durchmesser vergrdBerten
Haltekopf Ubergeht. Der Halsabschnitt ist in einen
vorn offen miindenden Lidngsschlitz passender
Breite in der Stegfliche der Montageplatte einge-
schoben und im Rahmen der Lidnge des Lings-
schlitzes somit verschieblich, jedoch gegen Abhe-
ben von der Montageplatte gesichert. Es ist klar,
daB der Halsabschnitt nicht nur in seinem Durch-
messer der Breite des L3ngsschlitzes, sondern
auch in seiner Lange der Materialstdrke des Steg-
abschnitts angepaBt sein muB, um unzuldssiges
Spiel zwischen dem Halsabschnitt - und somit dem
Scharnier-Tragarm - und der Montageplatte im vor-
deren Tragarmbereich zu vermeiden. Gewindestifte
mit Halsabschnitt und Haltekopf flir die verstellbare
Halterung des Scharnier-Tragarms werden von den
Scharnierherstelltern auch fir die Halterung der
Tragarme auf Montageplatten aus Kunststoff und
Metall-DruckguB verwendet. Dabei haben die
Scharnier-Hersteller die unterschiedlichen Monta-
geplatten und die Befestigungsmittel flir die Tra-
garme, d.h. auch die Gewindestifte, so bemessen,
daB die Tragarme von Scharnieren in gleicher Wei-
se auf Montageplatten aus Kunststoff, Metall-Druck-
guB oder Blech montiert werden kdnnen. Das hat
aber zur Folge, daB der Halsabschnitt des Gewin-
destifts in seiner Lidnge entsprechend der Wand-
stdrke der den Lingsschlitz seitlich begrenzenden
Bereich von Kunststoff-Montageplatten abgestimmt
sein muB. Da Kunststoff vergleichsweise geringere
Festigkeit als Metallblech hat, sind im Schlitzbe-
reich relativ groBe Wandstirken vorzusehen, d.h.
der Halsabschnitt des Gewindestifts hat eine vorge-
gebene Linge, welche es bisher erforderlich mach-
te, daB Blech-Montageplatten aus einem Blechma-
terial mit einer Materialstdrke hergestellt wurden,
welche etwa der Linge des Halsabschnitts der
Gewindestifte entsprach. Unter dem Gesichtspunkt
der Festigkeit waren Montageplatten aus Metall-
blech solche Stirke dann in der Regel Uiberdimen-
sioniert. Die Herstellung aus diinnerem Metallblech
verbot sich jedoch, da dann spezielle Gewindestifte
mit verklrztem Halsabschnitt hitten verwendet
werden missen, was die wahlweise Montage der
Scharnier-Tragarme auf Montageplatten aus unter-
schiedlichen Materialien unmd&glich gemacht hitte.

In der EP-A-0342293 ist in den Figuren 1 bis 3
ein Scharnier der eingangs erwdhnten Art gezeigt,
dessen aus Metallblech hergestellie Montageplatte
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in dem an den den Halsabschnitt des Gewindestifts
aufnehmende Lingsschlitz anschlieBenden Bereich
aus der Ebene der Stegfliche heraus nach oben
verformt ist. Der verformte Bereich ist jedoch er-
sichtlich breiter als der den Halsabschnitt unten
abschlieBende Haltekopf bemessen. D.h. der Hals-
abschnitt des Gewindestifts kann - falls er im
Langsschlitz in Richtung der Gewindestift-Ldngs-
achse kein merkliches Spiel haben soll - nur eine
der Dicke des Metallblech-Ausgangsmaterials der
Montageplatte im wesentlichen entsprechende Lan-
ge haben. Auf einer Montageplatte aus anderem
dickerem Material, z.B. aus Zink-DruckguB, ist das
Scharnier mit diesem Gewindestift also nicht mon-
tierbar.

Aus der EP-A-0342293 ist auch ein Verfahren
zur Herstellung eines derartigen Scharniers be-
kannt.

Der Erfindung liegt demgegeniiber die Aufgabe
zugrunde, ein Scharnier mit einer im Stanz-PreB-
verfahren hergestellien Montageplatte bzw. einem
Montageplattenteil und ein Verfahren zur Herstel-
lung eines derartigen Scharniers zu schaffen, die
bzw. der aus Blechmaterial mit verringerter Materi-
alstdrke hergestellt ist und trotzdem eine belastba-
re und spielfreie Halterung von Scharnier-Tragar-
men ermdglicht, wobei der zu Halterung im Be-
reich des L3ngsschlitzes in der Stegfliche der
Montageplatte dienende Gewindestift gegeniiber
den zur Halterung auf Montageplatten aus Kunst-
stoff oder Metall-DruckguB verwendeten Gewindes-
tift unverdndert ist, d.h. eine Montage des Tra-
garms auf Montageplatten aus unterschiedlichen
Materialien mdglich ist.

Ausgehend von einem Scharnier der eingangs
erwdhnten Art wird diese Aufgabe erfindungsge-
maB dadurch geldst, daB entlang der den Lings-
schlitz seitlich begrenzenden Réander der Stegfld-
che der Montageplatte streifenférmige Bereiche um
ein solches MaBl aus der Ebene der Stegfliche
herausgeformt sind, daB der von der den herausge-
formten streifenférmigen Bereichen gegeniiberlie-
genden Flachseite der unverformten Stegfldche zur
gegeniberliegenden Begrenzungsfliche der her-
ausgeformten streifenférmigen Bereiche parallel
zur Gewindestiftachse gemessene Abstand gr&Ber
als die Materialstérke der Stegfldche (52) im unver-
formten Bereich ist und gleich der Lange des Hals-
abschnitts des Gewindestifts ist, so daB der Hals-
abschnitt in Gewindestift-Ldngsrichtung im wesent-
lichen spielfrei im Langsschlitz der Montageplatte
gehalten ist. Somit ist es mdglich, im Bereich des
Langsschlitzes der Montageplatte in Richtung der
Langserstrekkung des Halsabschnitts des zugeh&-
rigen Gewindestifts eine hinreichende Materialstér-
ke zur Verflgung zu stellen, obwoh! die Material-
stdrke der Montageplatte deutlich geringer als die
Ldnge des Halsabschnitts des Gewindestifts ist.
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Uber die reine Funktion von Abstandsleisten, wel-
che den Unterschied zwischen der Materialstérke
der Montageplatte und der L3nge des Halsab-
schnitts des Gewindestifts ausgleichen, haben die
herausgeformten streifenformigen Bereiche aber
auch noch die Funktion von Versteifungsrippen,
welche eine Verbiegung oder Verformung der seitli-
chen Schlitzrdnder entgegenwirken. Die erfindungs-
gemiBe Montageplatte ist also aus deutlich diinne-
ren Blechmaterialien herstellbar, was - nicht nur
wegen des Preisvorteils des Ausgangsmaterials,
sondern auch des geringeren VerschleiBes der
Stanz- und PreBwerkzeuge - zu einer wesentlichen
Verbilligung der Herstellungskosten flihrt.

Ein weiterer Vorteil der Montageplatte wird sich
daraus ergeben, daB auch Gewindestifte zur An-
wendung kommen kdnnen, deren an der gewindes-
chaftabgewandten Stirnseite der Halsabschnitte an-
geordneten Haltekdpfe unterschiedliche Form ha-
ben k&nnen. Wihrend urspriinglich flache schei-
benférmige Haltekdpfe vorgesehen wurden, sind
von der Anmelderin Gewindestifte mit kugelférmi-
gem oder teilweise kugelfdrmigem Haltekopf ent-
wickelt und verwendet worden, welche gegenliber
den scheibenférmigen Haltekdpfe deutliche Ver-
besserungen bezlglich der Verstellbarkeit des Tra-
garms auf der Montageplatte brachten. Fir die
Montage von Scharnier-Tragarmen mit solchen Ge-
windestiften mit kugel- bzw. kugelabschnittsférmi-
gem Haltekopf empfiehlt sich eine Weiterbildung
der Montageplatte derart, daB die beiden den
Langsschlitz begrenzenden herausgeformten strei-
fenférmige Bereiche die tragwandabgewandte obe-
re Flachseite der Stegfliche der Montageplatte
Uberragen, und daB der Ubergang der den Lings-
schlitz begrenzenden Seitenflichen in die trag-
wandzugewandte Flachseite der Stegfliche die
Form einer sich zur Stegfliche erweiternden Fase
hat, wobei diese Fase unter einem mittleren Winkel
von etwa 45° zur zugeordneten Stegfldche und zur
jeweils zugeordneten Langsschlitz-Seitenfliche
verlaufen. Der unmittelbar an den Halsabschnitt
anschlieBende kugelige Bereich des Haltekopfs legt
sich dann also an die von diesen Fasen gebildeten
Flachen und nicht etwa eine durch den Stanz-
schnitt erzeugte scharfe Kante an. Die Fasen ha-
ben dabei zweckmiBig einen im Querschnitt bo-
genférmigen abgerundeten Verlauf.

Bei der Herstellung der Montageplatte flir das
erfindungsgemiBe Scharnier wird neben den Ubli-
chen aufeinanderfolgenden Stanz- und PreBschrit-
ten so verfahren, daB vor dem Arbeitsschritt des
Ausstanzens des Lingsschlitzes aus dem aus dem
Korpusinnern herausweisenden vorderen Endbe-
reich der Stegfliche im Abstand der seitlich her-
ausgeformten streifenfdrmigen Bereiche und Uber
deren L&nge ein mittig in Tragarm-L3ngsrichtung
verlaufender, bandférmiger Stegfldchenabschnitt
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hochgeprigt oder gezogen wird, dessen ldngs-
schlitzparallele Breite groBer als die Breite des
spateren Liangsschlitzes in der fertigen Montage-
platte ist, und daB dann aus dem bandférmigen
Stegfldchenabschnitt der L3ngsschlitz herausge-
stanzt wird.

Die die Seitenflichen des Langsschlitzes bil-
denden Stanzschnitte werden dabei derart durch
den hochgeprigten oder gezogenen bandf&rmigen
Stegfldchenabschnitt gelegt, daB dieser bis auf die
an den L3ngsschlitzrdndern verbleibenden hoch-
gekanteten Bereiche entfernt wird.

Der mit dem Langsschlitz zu versehende vor-
dere Endbereich der Stegfliche der Montageplatte
wird zweckmiBig vor dem Hochprdgen oder -zie-
hen des langgestreckten bandférmigen Stegfla-
chenabschnitts insgesamt um das MaB des Uber-
stands der spiter verbleibenden hochgekanteten
streifenfdrmigen Bereiche entgegengesetzt zu die-
sen in eine parallel zur restlichen Stegfliche ver-
laufende Ebene verformt. D.h. die freien Oberkan-
ten der hochgekanteten streifenférmigen Bereiche
liegen somit also in Flucht mit dem unverformten
Teil der Stegfldche.

Die Erfindung ist in der folgenden Beschrei-
bung eines Ausflihrungsbeispiels in Verbindung mit
der Zeichnung niher erldutert, und zwar zeigt:

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht eines
Ausflihrungsbeispiels einer in der er-
findungsgeméBen Weise ausgebilde-
ten, zweiteiligen Montageplatte;
eine Seitenansicht der Montageplatte,
gesehen in Richtung des Pfeils 2 in
Fig. 1, wobei der im vorliegenden Zu-
sammenhang interessierende obere
Montageplattenteil mit gegeniber
dem unteren Montageplattenteil hoch-
geschwenktem Endbereich und die
Endbereiche beider Montageplattent-
eile zur veranschaulichung eines dort
vorgesehenen Rastmechanismus auf-
gebrochen dargestellt sind;
einen Schnitt durch den oberen Mon-
tageplattenteil der in den Figuren 1
und 2 gezeigten Montageplatte in der
durch die Pfeile 3-3 in Fig. 4 definier-
ten Schnittebene;
eine Draufsicht auf den oberen Monta-
geplattenteil, gesehen in Richtung des
Pfeils 4 in Fig. 3;
eine gegeniber der Darstellung in Fig.
4 im MaBstab vergrdBerte Darstellung
des vorderen Endbereichs des oberen
Montageplattenteils;
eine Ansicht, gesehen in Richtung des
Pfeils 6 in Fig. 5;
eine der Fig. 6 entsprechende Ansicht
des oberen Montageplattenteils in ei-

Fig. 2
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ner um 900 gedrehten Darstellung,
wobei zusétzlich der mit dem Gewin-
destift versehene Tragarm eines zuge-
hdrigen Scharniers im Schnitt darge-
stellt ist, und der Haltekopf des Ge-
windestifts die Form einer flachen
Scheibe hat; und

eine der Fig. 6 entsprechende Ansicht
des oberen Montageplattenteils in ei-
ner Fertigungs-Vorstufe, in welcher
der Lidngsschlitz noch nicht aus der
Montageplatten-Stegfldche ausge-
stanzt ist.

In den Figuren 1 und 2 ist ein in seiner Ge-
samtheit mit 30 bezeichnetes erstes Ausflihrungs-
beispiel einer in der erfindungsgemiBen Weise
ausgestalteten Montageplatte gezeigt, auf welcher
der als langgestreckter Tragarm ausgebildete Trag-
wand-Anschlagteil eines im Ubrigen dem Stand der
Technik entsprechenden - und deshalb nicht dar-
gestellten - Gelenkscharniers einstellbar befestigt
ist. Hinsichtlich der Art und Weise der Ausgestal-
tung des auf der Montageplatte 30 zu befestigen-
den Scharnier-Tragarms md&ge es genligen, auf die
Ausgestaltung des in den Figuren 1 und 2 der DE-
0S8 35 25 279 gezeigten und der zugeh&rigen
Beschreibung beschriebenen Scharniers zu verwei-
sen.

Die Montageplatte 30 weist einen langgestreck-
ten leistenférmigen Halterungsabschnitt 32 auf, in
dessen rickwdirtigem, d.h. ins Korpusinnere wei-
senden Endbereich innerhalb eines mit Querriffe-
lungen 34 versehenen Bereichs eine Gewindeboh-
rung 36 vorgesehen ist, in welche der Schaft einer
zur Befestigung des Scharnier-Tragarms dienenden
Befestigungsschraube 38 einschraubbar ist. Im vor-
deren, d.h. aus dem Korpusinnern herausweisen-
den Endbereich weist der Halterungsabschnitt 32
eine in der vorderen Stirnfliche des Halterungsab-
schnitts 32 offen miindende und an der Oberseite
fir den Durchtritt des Halsabschnitts eines (nicht
gezeigten) Gewindestifts zur Verstellung des Tur-
fligel-AufschlagmaBes schlitzférmig gedffnete Aus-
sparungen 39 auf.

Die Montageplatte 30 ist im dargestellten Fall
zweiteilig ausgeflihrt und setzt sich aus einem di-
rekt auf der Korpus-Tragwand zu befestigenden
unteren Montageplattenteil 40, der nicht aus Metall-
blech, sondern aus Metall-DruckguB hergestellt ist,
und einem auf dem unteren Montageplattenteil 40
verrasteten, im Rahmen der vorliegenden Erfindung
interessierenden oberen Montageplattenteil 42 (Fig.
2, 3 und 4) aus Metallblech zusammen. Beim dar-
gestellten Ausflihrungsbeispiel ist die Montageplat-
te 30 als sogenannte Fllgelplatte ausgebildet, bei
denen von dem zur einstellbaren Befestigung eines
zugehdrigen Scharnier-Tragarms dienenden lei-
stenférmigen mittleren Halterungsabschnitt 32 an

Fig. 8
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gegenlberliegenden Seiten je ein Fligelansatz 44
vortritt, die Ublicherweise zur Befestigung der Mon-
tageplatte auf der Tragwand dienen. Der im we-
sentlichen den oberen Halterungsabschnitt 32 bil-
denden obere Montageplattenteil 42 ist auf dem
unteren Montageplattenteil 40 aufgesetzt und in der
nachfolgend noch beschriecbenen Weise mit ihm
verrastet. Die Fllgelansidtze 44 sind die duBeren
Endabschnitte einer - beispielsweise wiederum im
Stanz-PreBverfahren aus Metallblech - gesondert
hergestellten, in einer passenden Ausnehmung in
der Unterseite des unteren Montageplattenteils 40
liegenden und mit diesem verschraubten einstlicki-
gen Fllgelplatte. Zur Befestigung der Montageplat-
te 30 auf einer Korpus-Tragwand werden (nicht
gezeigte) Befestigungsschrauben durch angesenkte
Offnungen 46 in den Fliigelansitzen 44 (Fig. 1) in
Bohrungen im Korpus-Tragwandteil geschraubt. Die
von den Fligelansdtzen 44 gebildete Fllgelplatte
und der untere Montageplattenteil 42 ihrerseits sind
durch eine Befestigungsschraube 48 (Fig. 1 und 2)
miteinander verbunden, deren Schaft durch ein
quer zur Montageplatten-Langsrichtung verlaufen-
des Langloch 50 in eine (nicht gezeigte) Gewinde-
bohrung in der Fligelplatte eingeschraubt ist. Bei
gelockerter Befestigungsschraube 48 ist also eine
gewisse, durch die L4dnge des Langlochs 50 vorge-
gebene Verschiebung des unteren Montageplatt-
enteils 44 relativ zur Fligelplatte, d.h. eine HShen-
einstellung eines auf der Montageplatte 30 gehal-
terten Scharniers mdglich.

Der in den Figuren 3 und 4 gesondert darge-
stellte obere Montageplattenteil 42 weist einen um-
gekehrt U-fdrmigen Querschnitt auf, d.h. er setzt
sich aus einer oberen langgestreckten Stegfldche
52 und an deren gegeniberliegenden Langsrin-
dern angesetzten, den unteren Montageplattenteil
40 seitlich teilweise umgreifenden Wangen 54 zu-
sammen, wobei in der Stegfliche 52 der offen
mindende Lingsschlitz 39 und eine durchgehende
Offnung 56 vorgesehen ist, welche das L&sen bzw.
Anziehen der Befestigungsschraube 48 ermdglicht.
Im rlickwdértigen, d.h. ins Korpusinnere weisenden
Endbereich ist die Stegfliche 52 in Abwdrtsrich-
tung zu einer Stirnwand 58 umgekantet, in welcher
eine querverlaufende, fensterartige Offnung 60
(oder zwei in seitlichem Abstand benachbarte fen-
sterartige Offnungen 60) vorgesehen sind.

Durch einen vom korpusinneren Ende her pa-
rallel zur Stegfliche 52 in die Wangen 54 eingear-
beiteten Trennschnitt oder Schlitz 62 sind in den
rlickwértigen Bereichen der Wangen langgestreck-
te streifenférmige Abschnitte freigeschnitten, wel-
che die im folgenden noch n3her erlduterten fe-
dernden Zungen 64 bilden, die ihrerseits Teil eines
Rastmechanismus sind, welche die I8sbare Verra-
stung des rlickwértigen Endes des oberen und des
unteren Montageplattenteils 42 bzw. 40 ermd&glicht.
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Die die Zungen bildenden freigeschnittenen
streifenférmigen Abschnitte 64 sind also an ihrem
Vorderende einstlickig mit den Wangen 54 verbun-
den.Die Zungen verbiegen sich bei seitlich aufge-
brachtem Druck vorzugsweise im Bereich der Zun-
gen-Teilabschnitte 66 federnd elastisch. Im An-
schluB an den federnden Teilabschnitt 66 ist je-
weils ein Zungenabschnitt 68 schrig nach auBen
und ins Korpusinnere weisend gebogen, an wel-
chen sich jeweils ein in eine etwa parallel zur
Langsmittelachse verlaufende Lage zurlickgeboge-
ner, eine Handhabe bildender Zungenabschnitt 70
anschlieBt, von dem wiederum jeweils ein Zungen-
abschnitt 72 nach innen zur Langsmittelachse um-
gekantet ist, von welchem schliellich jeweils ein
letzter, den eigentlichen Rastabschnitt 74 der je-
weiligen federnden Zunge 64 bildender Zungenab-
schnitt zurlickgekantet ist, und zwar so, daB diese
Zungen- oder Rastabschnitte 74 durch die
fensterartige(n) @ffnung(en) 60 in der rickwdartigen
Stirnwand 58 hindurch ins Innere des oberen Mon-
tageplattenteils 42 eintreten.

Im vorderen Endbereich ist in jeder Wange 54
des oberen Montageplattenteils 42 je eine schrig
nach rlickwirts gebffnete Hakenaufnahme 76 mit
einer abschnittsweise kreisbogenférmigen Eingriffs-
fliche ausgebildet.

Den Hakenaufnahmen 76 sind am unteren
Montageplattenteil 40 seitlich vortretende Haken-
vorspriinge 78 mit ebenfalls zumindest abschnitts-
weise komplementir kreisbogenférmig ausgebilde-
ten Eingriffsflichen zugeordnet, so daB es mdglich
ist, die Hakenaufnahmen 76 des oberen Montage-
plattenteils 52 mit hochgeschwenktem rlickwarti-
gem Ende in der in Fig. 2 veranschaulichten Weise
Uber die Hakenvorspriinge 78 zu flihren und dann
nach Anlage der Eingriffsflichen aneinander das
rlickwértige Ende des oberen Montageplattenteils
42 in Abwirtsrichtung auf den unteren Montage-
plattenteil 40 herabzuschwenken. Dabei treten dann
die ins Innere des Montageplattenteils 52 zurilick-
gekanteten Rastabschnitte 74 der Zungen 64 in
eine am riickwartigen Ende des unteren Montage-
plattenteils 40 vorgesehene, an der Oberseite und
der rilickwirtigen Stirnkante offen miindende Aus-
sparung 80 ein, welche an der Oberseite durch
einwiérts aufeinanderzu gerichtete Vorspriinge 82
verengt ist. An der Unterseite bilden die leistenarti-
gen Vorspriinge 82 daher Hinterschnittflichen 84,
wihrend die gegenlberliegenden oberen Flachen
als sich von oben nach unten schrdg verjingende
Anlauf-Schrigflichen 86 ausgebildet sind. Beim
Herabschwenken des riickwirtigen Endes des
Montageplattenteils 42 auf den Montageplattenteil
40 freffen die inneren Enden der Rastabschnitte 74
auf die Anlauf-Schréagflachen 86 und gleiten dann -
unter federnder Verformung der Zungen 64 insge-
samt - auf den Schrigfldchen 86 herab, bis ihre
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oberen Rinder bei Erreichen der bestimmungsge-
méBen Raststellung liber die zwischen den leisten-
artigen Vorspriingen 82 gebildete Engstelle hin-
wegtreten und hinter die den Hinterschnittflichen
84 auffedern, wobei dann die obere Kante der
Rastabschnitte 74 an der zugeordneten Hinter-
schnittfliche 84 verriegelt, wdhrend ihre untere
Kante an der unteren horizontalen Kante der fen-
sterartigen Offnung 60 als Gegenlager abgestiitzt
ist. Dann ist ein Zurlickschwenken des oberen
Montageplattenteils 42 nicht mehr mdglich, es sei
denn, daB zuvor die Rastabschnitt 74 durch Aus-
Ubung eines Drucks auf die die Handhaben bilden-
den Zungenabschnitte 70 so weit nach innen ge-
drdngt werden, daB sie von den Hinterschnittfl3-
chen 84 freikommen. Dabei ist wesentlich, daB
beiden Rastabschnitte 74 von der jeweils zugeord-
neten Hinterschnittfliche 84 freikommen, was also
ersichtlich die Auslibung von entgegengesetzt ge-
richteten Entriegelungskridften auf die beiden Zun-
genabschnitte erfordert. In der Praxis erfolgt dies
zweckmdBig so, daB die Entriegelungskrafte durch
Auslibung von entgegengesetzt gerichtetem Druck
auf die AuBlenseiten der Zungenabschnitte 70 mit-
tels des Daumens und des Zeigefingers der entrie-
gelten Person erfolgt. Sobald der obere Montage-
plattenteil vom unteren Montageplattenteil entrie-
gelt ist, d.h. die Rastabschnitte 74 von den Hinter-
schnittflichen 84 freikommen, kann dann das riick-
wirtige Ende des oberen Montageplattenteils 42
mit den Druck auslibenden Fingern nach oben
gezogen und so der obere Montageplattenteil 42
hochgeschwenkt werden. Sofern dabei auf dem
oberen Montageplatienteil 42 der Tragarm eines
Scharniers befestigt ist, wird dieser dann natlirlich
mitverschwenkt, was ja mdglich ist, da er seiner-
seits Uber seinen Gelenkmechanismus mit dem
Turfligel-Anschlagteil verschwenkbar verbunden
ist. Insoweit entspricht die beschriebene Montage-
platte 30 der aus der DE-OS 38 03 830 bekannten
Montageplatte, bei welcher die Materialstdrke des
zur Herstellung des oberen Montageplattenteils
verwendeten Metallblechs etwa entsprechend der
Ladnge des Halsabschnitts eines im Tragarm eines
MG&belscharniers eingeschraubten zur Halterung
und Verstellung auf der Montageplatte dienenden
Gewindestifts gewdhlt ist.

Demgegeniber sei die Materialstdrke des obe-
ren Montageplattenteils 42 (oder - bei einer ein-
stlickigen Montageplatte - der Gesamtmontageplat-
te) geringer. Wenn bei der bekannten Montageplat-
te eine Blechstdrke von 1,5 mm verwendet wurde,
soll der Montageplattenteil 42 nunmehr beispiels-
weise aus 1 mm starkem Blech hergestellt werden.
Es entsteht dann das friiher geschilderte Problem,
daB die L&nge des in den L3ngsschlitz 39 einzu-
fihrenden Halsabschnitts 90 des Gewindestifts 92
eines zugehdrigen Scharnier-Tragarms 94 (Fig. 7)
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entsprechend der urspriinglichen Materialstirke
von 1,5 mm der bekannten Montageplatte bemes-
sen ist, d.h. daB bei Herstellung des Langsschlitzes
39 im erfindungsgemiBen Montageplattenteil 42
durch einfaches Ausstanzen von Material aus der
Stegfldche 52 der Zwischenraum zwischen der un-
teren halsabschnittsseitigen Stirnfliche des Gewin-
deschafts 96 und dem auf der gegeniiberliegenden
Seite des Halsabschnitts 90 angesetzten scheiben-
férmigen Haltekopf 98 (Fig. 7) bzw. kugelférmigen
Haltekopf des Gewindestifts 92 gréBer als die Be-
reiche der den Lingsschlitz 39 begrenzenden
Schiitzrdnder oder -Seitenflichen wéren und der
Tragarm 94 also in Richtung der Ldngsmittelachse
des Gewindestifts 92 mit merklichem Spiel (etwa
0,5 mm) auf der Montageplatte gehalten wire. Ein
solches Spiel wurde den Tragarm 94 auch dann,
wenn er durch die Befestigungsschraube 38 fest
auf den Montageplattenteil 42 aufgepreft ist, labil
machen und ist deshalb nicht hinnehmbar.

Um dieses Spiel auszugleichen sind entlang
der seitlichen Langsrdnder des L3ngsschlitzes 39
der Montageplatte 42 streifenférmige Bereiche 100
aus der Ebene der Stegfldche 52 heraus verformt,
deren Uberstand liber die Stegfliche gerade dem
Unterschied zwischen der Linge des Halsab-
schnitts 90 und der Materialstdrke der (unverform-
ten) Stegfliche 52 entspricht. Auf der den hochge-
formten streifenférmigen Bereichen 100 gegen-
Uberliegenden Unterseite sind die Ubergéinge zwi-
schen den streifenférmigen Bereichen 100 und der
unteren Flachseite der Stegfliche 52 jeweils als
Fase 102 ausgebildet, die jeweils gegensinnig un-
ter einem mittleren Winkel von etwa 45° zur Steg-
fliche und zur jeweils zugeordneten Lingsschlitz-
Seitenfldche verlaufen.

Die Fasen 102 kdnnen entweder ebenfldchig
sein oder einen im Querschnitt bogenférmigen Ver-
lauf haben. An diesen Fasen 102 legt sich im Falle
der Verwendung eines Gewindestifts 92 mit kugel-
férmigem oder zumindest teilweise kugelfdrmigem
Haltekopf dieser Haltekopf an, wdhrend bei Ver-
wendung des in Fig. 7 gezeigten Gewindestifts 92
mit scheibenférmigem Haltekopf 98 dessen dem
Gewindeschaft 96 zugewandten Flachseite an der
unteren Flachseite der Stegfliche 52 anliegt.

Bei der Herstellung des Montageplattenteils 42
(oder einer einstlickigen Montageplatte) wird in
grundsétzlich bekannter weise aus metallischem
Bandmaterial in aufeinanderfolgenden Stanz- und
PreBschritten, d.h. in Folgestationen, der Montage-
plattenteil hergestellt, wobei vor dem Arbeitsschritt
des Ausstanzens des Langsschlitzes 39 im Bereich
der spiteren Lidngsrdnder des L&ngsschlitzes die
in Fig. 8 gezeigten langgestreckten Wilste 104 in
die Stegfldche 52 eingepridgt werden, deren HShe
bezogen auf die obere Flachseite der Stegflache
52 dem gewlnschten Uberstand der den Lings-
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schlitz 39 spiter, d.h. nach dessen Einstanzen in
die Stegflache, Uberragenden streifenférmigen Be-
reiche 100 entspricht. Der seitliche Abstand der
Wilste 104 ist dabei so gewihlt, daB beim an-
schlieBenden Stanz-Arbeitsschritt die die seitlichen
Rinder des L3ngsschlitzes 39 bildenden Stanz-
schnitte 106 durch den Scheitelbereich der Wilste
104 verlaufen. Bei dem als Ausfiihrungsbeispiel
beschriebenen und in den Zeichnungsfiguren ge-
zeigten Montageplattenteil 42 sind die Wilste 104
von der Stegfliche 52 aus nach oben hochgeprigt,
so daB sie von der Flachseite vortreten und dem-
entsprechend ist der den Lingsschlitz aufnehmen-
de vordere Bereich 52a der Stegfliche 52 um das
MaB des Uberstandes der streifenférmigen Berei-
che 100 Uber die Oberfliche dieses Stegfldchen-
Bereichs 52a in eine parallel zum rlickwirtigen Teil
der Stegfldche 52 verlaufende Ebene nach unten
verformt, wodurch die oberen freien Stirnkanten der
streifenfdrmigen Bereiche 100 biindig mit der obe-
ren Flachseite des rlickwértigen Bereichs der Steg-
flache 52 verlaufen.

Anstelle einer Verformung der Wiilste 104 nach
oben ist grundsdtzlich auch eine entgegengesetzte
Verformung md&glich, wobei dann das parallele Ver-
formen des vorderen Bereichs 52a der Stegfldche
52 entfallen kann. Allerdings kann sich bei dieser
Ausgestaltung der Haltekopf 98 eines Gewindestifts
92 nur an den Stirnkanten der streifenfrmigen
Bereiche abstlitzen.

Patentanspriiche

1. Mo&bel-Scharnier, dessen am Korpus eines
M©ébelstlicks zu befestigender Teil eine an der
Tragwand des Korpus befestigbare Montage-
platte (42) aus Metallblech und einen verstell-
bar auf der Montageplatte gehalterten Tragarm
(94) aufweist, wobei die Montageplatte (42) zu-
mindest in einem oberen, dem zu halternden
Tragarm zugewandten Teilabschnitt im Quer-
schnitt umgekehrt U-f6rmig profiliert ist und im
im eingebauten Zustand korpusinneren Endbe-
reich eine Gewindebohrung (36) fiir eine den
Scharnier-Tragarm (94) festlegende Befesti-
gungsschraube (38) und an ihrem aus dem
Korpusinnern herausweisenden Ende einen of-
fen miindenden L3ngsschlitz (39) aufweist, in
welchen ein am montageplattenseitigen unter-
en Ende eines in eine Gewindebohrung im
Tragarm einschraubbaren Gewindeabschnitts
(96) vorgesehener, im Durchmesser verringer-
ter Halsabschnitt (90) eines Gewindestifts (92)
eingeschoben ist, an dessen dem Gewindeab-
schnitt abgewandten Ende ein im Durchmesser
vergroBerter Haltekopf (98) angesetzt ist, wo-
bei die Lidnge des Halsabschnitts (90) groBer
als die Dicke des Metallblech-Ausgangsmateri-
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als der Montageplatte (42) ist,

dadurch gekennzeichnet,

daB entlang der den L3ngsschlitz (39) seitlich
begrenzenden Rander der Stegfliche (52) der
Montageplatte (42) streifenférmige Bereiche
(100) um ein solches MaB aus der Ebene der
Stegfldche (52) herausgeformt sind, daB der
von der den herausgeformten streifenférmigen
Bereichen gegeniberliegenden Flachseite der
unverformten Stegfliche (52) zur gegeniiber-
liegenden Begrenzungsfldche der herausge-
formten streifenfdrmigen Bereiche (100) paral-
lel zur Gewindestiftachse gemessene Abstand
gréBer als die Materialstdrke der Stegfldche
(52) im unverformten Bereich ist und gleich
der Lange des Halsabschnitts (90) des Gewin-
destifts (92) ist, so daB der Halsabschnitt (90)
in Gewindestift-Langsrichtung im wesentlichen
spielfrei im L3ngsschlitz (39) der Montageplat-
te (42)gehalten ist.

Scharnier nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die beiden den Langsschlitz (39)
begrenzenden herausgeformten streifenférmi-
gen Bereiche (100) die tragwandabgewandte
obere Flachseite der Stegfldche (52) der Mon-
tageplatte (42) Uberragen, und daB der Uber-
gang der den L3ngsschlitz (39) begrenzenden
Seitenflichen in die tragwandzugewandte
Flachseite der Stegfliche (52) die Form einer
sich zur Stegfliche erweiternden Fase (102)
hat.

Scharnier nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Fasen (102) unter einem
mittleren Winkel von etwa 45° zur zugeordne-
ten Stegflache (52) und zur jeweils zugeordne-
ten La&ngsschlitz-Seitenfldche verlaufen.

Scharnier nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Fasen (102) einen im Quer-
schnitt bogenférmigen Verlauf haben.

Verfahren zur Herstellung eines Schirniers
nach einem der Anspriiche 1 bis 4, wobei die
Montageplatte im Stanz-PreBverfahren aus Me-
tallblech hergestellt wird und wobei vor dem
Arbeitsschritt des Ausstanzens des Lidngs-
schlitzes (39) aus dem aus dem Korpusinnern
herausweisenden vorderen Endbereich der
Stegfldche (52) im Abstand der seitlich heraus-
geformten streifenfGrmigen Bereiche (100) und
Uber deren Lange streifenformige Wulste (104)
hochgeprdgt oder gezogen werden, deren
ldngsschlitzparallele Breite gr&Ber als die Brei-
te der herausgeformten streifenfdrmigen Berei-
che (100) ist, und daB dann zwischen den
Wilsten liegendes Stegfldchen-Material her-
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ausgestanzt und so der Langsschlitz (39) ge-
bildet wird.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daf8 die die Seitenflichen des Langs-
schlitzes (39) bildenden Stanzschnitte (106)
derart durch die hochgeprédgten oder gezoge-
nen Wilste (104) gelegt werden, daB die
Stanzschnitte (106) im Scheitelbereich durch
die Willste (104) verlaufen.

Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, dadurch
gekennzeichnet, daB der mit dem L3ngsschlitz
(39) zu versehende vordere Endbereich (52a)
der Stegfldche (52) der Montageplatte (42) vor
dem Hochprdgen oder -ziehen der langge-
streckten Wilste (104) insgesamt um das MaB
des Uberstands der spiter verbleibenden
hochgekanteten  streifenfdrmigen  Bereiche
(100) entgegengesetzt zu diesen in eine paral-
lel zur restlichen Stegfldche verlaufende Ebene
verformt wird.

Claims

Furniture hinge, whose part to be fastened fo
the carcase of a furniture piece has a mounting
plate (42) of sheet metal which can be fas-
tened to the supporting wall of the carcase,
and a supporting arm (94) adjustably held on
the mounting plate, the mounting plate (42)
being made, at least in an upper portion facing
the supporting arm, with an inverted U-shaped
profile by punching and pressing from sheet
metal, and has in the carcase-interior end area
in the installed state a tap (36) for a screw
(38) mounting the hinge's supporting arm (94),
and on its end pointing out of the carcase
interior an open-ended longitudinal slot (39)
into which there can be inserted a reduced-
diameter neck section (90) of a threaded spin-
dle (92) provided at the mounting-plate-side
bottom end of a threaded section (96) which
can be screwed into a threaded bore in the
supporting arm, on whose end remote from the
threaded section a holding head (98) of in-
creased diameter is set, the length of the neck
section (90) being greater than the thickness of
the sheet metal starting material of the mount-
ing plate 42,

characterized in that, along the margins of the
web (52) of the mounting plate (42) which
define the longitudinal slot (39), ridges (100)
are formed outwardly from the plane of the
web (52) to such a degree that the distance
measured from one flat side of the undeformed
web (52) to the opposite boundary surface of
the ridges (100) formed outwardly parallel fo
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the threaded spindle axis is greater than the
material thickness of the web (52) in the un-
deformed area and is equal to the length of the
neck section (90) of the threaded spindle (92),
so that the neck section (90) in the direction of
the length of the threaded spindle is held sub-
stantially free of loose play in the longitudinal
slot (39) of the mounting plate (42).

Hinge according to claim 1, characterized in
that the two outwardly formed ridges (100)
bordering the slot (39) rise above the upper flat
side of the web (52) of the mounting plate (42)
facing away from the supporting wall, and that
the transition from the lateral surfaces border-
ing the slot (39) to the flat side of the web
facing the supporting wall is in the form of a
chamfer (102) flaring outwardly toward the
web.

Hinge according to claim 2, characterized in
that the chamfers (102) are at an average
angle of about 45° fo the associated web (52)
and to the associated slot side surfaces.

Hinge according to claim 3, characterized in
that the chamfers (102) have an arcuate shape
in cross section.

Method for manufacturing a hinge according fo
any one of claims 1 to 4, wherein the mounting
plate is made from sheet metal by punching
and forming, and wherein elongated protuber-
ances (104) are embossed or raised from the
front end portion of the web (52) pointing out-
wardly from the carcase interior, at a distance
from the laterally raised ridges (100) and over
their length, and their width parallel to the slot
is greater than the width of the ridges (100),
and that then web material lying between the
protuberances is punched out and thus the slot
(39) is formed.

Method according to claim 5, characterized in
that the punch cuts (106) forming the lateral
surfaces of the slot (39) are laid through the
embossed or raised protuberances (104) such
that the punch cuts (106) run through the prot-
uberances (104) at their apex.

Method according to claim 5 or 6, character-
ized in that prior to the embossing or raising of
the protuberances (104) the front end area
(52a) of the web (52) of the mounting plate
(42), namely the area to be provided with the
slot (39), is deformed in the opposite direction,
by an amount equal to the height of the later-
to-remain upturned ridges (100), to a plane
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running parallel fo the rest of the web.

Revendications

Charniére de meuble, dont une partie, a fixer
au corps d'un meuble, présente une plaque de
montage (42) en t6le susceptible d'éire fixée a
la paroi-support du corps et un bras-support
(94) pouvant étre placé, de fagon réglable, sur
la plague de montage, la plaque de montage
(42) étant profilée avec une section transversa-
le en U renversé, au moins dans un trongon
partiel, supérieur, tourné vers le bras-support a
soutenir, et présentant dans la zone d'exirémi-
€ se situant A I'intérieur du corps a I'état
monté un taraudage (36) pour une vis de fixa-
tion (38) fixant le bras-support & charniére (94),
et sur son exirémité, sortant de l'intérieur du
corps, une fente en long (39) ouverte, débou-
chante, dans laquelle est inséré un trongon de
gorge (90), diminué en diamétre, d'une tige
filetée (92), prévu sur l'extrémité inférieure, si-
tuée du cbté de la plaque de montage, d'un
trongon fileté (96) susceptible d'étre vissé
dans un taraudage ménagé dans le bras-sup-
port, trongon de gorge a l'exirémité, opposée
au trongon fileté, duquel est montée une téte
support (98), de plus grand diametre, la lon-
gueur du trongon de gorge (90) étant supérieu-
re & I'épaisseur du matériau initial en tle de la
plague de montage (42), caractérisée en ce
que, le long des bords, limitant latéralement la
fente en long (39), de la face & nervures (52)
de la plague de montage (42), sont formées
des zones (100) en forme de bandes se proje-
tant depuis un plan de la face de nervure (52)
d'une telle distance que la distance mesurée,
depuis le cbté plat déformé de la face de
nervure (52), situé 3 l'opposé des zones dé-
coupées en forme de bandes, jusqu'a la face
de délimitation, située en regard des zones
(100), découpées en forme de bandes, placées
parallelement 2 'axe de la tige d'ajustage (92),
est supérieure & I'épaisseur du matériau
constituant la face de nervure (52), dans la
zone non déformée, et est égale 2 la longueur
du trongon de gorge (90) de la tige filetée (92),
de maniére que le trongon de gorge (90) soit
blogué dans la direction longitudinale de la tige
filetée, pratiqguement sans jeu dans la fente en
long (39) de la plaque de montage (42).

Charniére selon la revendication 1, caractéri-
sée en ce que les deux zones (100), décou-
pées en forme de bandes, délimitant la fente
en long (39) dépassent du cbté plat supérieur,
opposé a la paroi-support, de la face de nervu-
re (52) de la plaque de montage (42), et en ce
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que la transition entre les faces latérales déli-
mitant la fente en long (39) et le cbté plat,
tourné vers la paroi-support, de la face de
nervure (52) a la forme d'un chanfrein (102)
allant en s'élargissant en direction de la face
de nervure (52).

Charniére selon la revendication 2, caractéri-
sée en ce que les chanfreins (102) s'étendent
sous un angle moyen d'a peu prés 45° par
rapport 2 la face de nervure (52) et par rapport
3 la face latérale de la fente en long associée
A chacun.

Charniére selon la revendication 3, caractéri-
sée en ce que les chanfreins (102) ont en
coupe transversale une allure en forme d'arc.

Procédé de fabrication d'une charniére selon
I'une des revendications 1 3 4, la plaque de
montage étant fabriquée, au cours d'un pro-
cessus d'estampage & la presse, en tdle, et
des renflements (104) en forme de bandes
étant formés, ou estampés avant |'étape opéra-
toire d'estampage de la fente en long (39), &
partir de la zone d'extrémité avant, sortant de
I'intérieur du corps, de la face de nervure (52),
a distance des zones (100) en forme de ban-
des formées latéralement et sur toute leur lon-
gueur, renflements dont la largeur, mesurée
parallelement 3 la fente en long, est supérieu-
re & la largeur des zones (100) en forme de
bandes formées, et alors le matériau de la face
de nervure se trouvant entre les renflements
est relevé lors de I'estampage et la fente en
long (39) étant ainsi formée.

Procédé selon la revendication 5, caractérisé
en ce que les parties d'estampage (106) for-
mant les faces latérales de la fente en long
(39) sont placées, enire les renflements (104),
formés ou estampés, de telle maniére que les
parties d'estampage (106) s'étendent dans la
zone du sommet formé par les renflements
(104).

Procédé selon la revendication 5 ou 6, caracté-
risé en ce que la zone d'extrémité avant (52a),
devant étre pourvue de la fente en long (39),
de la face de nervure (52) de la plaque de
montage (42) est déformée, avant I'estampage
ou l'étirage des renflements (104) allongés,
globalement de la longueur de la saillie des
zones (100) en forme de bandes, rabattues
vers le haut et subsistant ultérieurement, en
direction opposée & celles-ci, dans un plan
s'étendant parallélement 2 la zone de nervure
restante.
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