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(54) Scharniergelenk fiir schwenkbeweglich verbundene Bauteile

(57) Um ein Scharniergelenk fir miteinander
schwenkbeweglich verbundene Bauteile, beispielsweise
eine an einem Karosseriekdrper schwenkbar befestigte
Haube, mit einem gestellfest gehaltenen Scharnierbol-
zen, einem auf diesem schwenkbar gelagerten Blech-
formteil und einem in der Lagerlochung des Blechform-
teils fixierten Kunststofflager, zu schaffen, welches unter

Verminderung der Herstellungskosten gefertigt werden
kann und ohne besonderen Aufwand eine exakte MaR-
genauigkeit gelenkig miteinander verbundener Elemen-
te gewahrleistet, wird vorgeschlagen, dass das Kunst-
stofflager durch in die Lagerlochung eingespritzte mit der
Lochlaibung verbundene Kunststoffmasse gebildet ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Scharniergelenk fir
miteinander schwenkbeweglich verbundene Bauteile,
beispielsweise eine an einem Karosseriekdrper
schwenkbar befestigte Haube, mit einem gestellfest ge-
haltenen Scharnierbolzen, einem auf diesen schwenkbar
gelagerten Blechformteil und einem in der Lagerlochung
des Blechformteils fixierten Kunststofflager.

[0002] Insbesondere in der Kraftfahrzeugtechnik wer-
den haufig solche Scharniergelenke eingesetzt, um bei-
spielsweise die Motorhaube oder die Kofferhaube
schwenkbeweglich am Karosseriekdrper zu befestigen.
Bei der Herstellung derartiger Scharniergelenke ist es
bisher Ublich, einen Scharnierbolzen gestellfest zu hal-
tern, auf dem ein entsprechendes Blechformteil
schwenkbeweglich gelagert ist. Das Blechformteil wie-
derum ist beispielsweise mit einer Haube eines Fahrzeu-
ges fest verbunden. Um eine leichtgéngige, gerduschar-
me und leistungsfahige Scharniergelenkausbildung zu
schaffen, ist dabei in eine entsprechende Lagerlochung
des Blechformteils eine Lagerbuchse eingesetzt, die aus
geeignetem Verbundmaterial wahlweise auch aus
Kunststoff besteht, der insbesondere Gleiteigenschaften
aufweist und gegebenenfalls auch elektrisch leitend do-
tiert ist, was fir die anodische oder kathodische Be-
schichtung des Fahrzeuges mit Lacken notwendig ist.
[0003] Das Einpassen der Kunststoffbuchse in die La-
gerlochungistzwar relativ einfach durchzufiihren, jedoch
ist es schwierig, eine exakte Passung beztiglich des zu-
gehdrigen Scharnierbolzens zu erreichen.

[0004] Hierzu ist haufig eine Kalibrierung notwendig.
Zudem ist es erforderlich, dass die Lagerlochung des
Blechformteiles mit dul3erster Prézision gefertigt wird.
Diese Erfordernisse flihren zu nicht unerheblichen Fer-
tigungskosten und/oder bei nicht exakter Kalibrierung
oder mafBhaltiger Zuordnung der Teile zu Funktions-
schwierigkeiten.

[0005] Ausgehend von diesem Stand der Technik liegt
der Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein Scharnierge-
lenk gattungsgemafRer Art zu schaffen, welches unter
Verminderung der Herstellungskosten gefertigt werden
kann und ohne besonderen Aufwand eine exakte
MaRgenauigkeit gelenkig miteinander verbundene Ele-
mente gewahrleistet.

[0006] Zur Loésung dieser Aufgabe wird vorgeschla-
gen, dass das Kunststofflager durch in die Lagerlochung
eingespritzte mit der Lochlaibung verbundene Kunst-
stoffmasse gebildet ist.

[0007] GemaR dieser Ausbildung wird das Kunststoff-
lager nicht mehr als separate Kunststoffouchse herge-
stellt und in die Lagerlochung eingesetzt, sondern das
Kunststofflager wird im Wege des Urformens in die La-
gerlochung eingeformt, wobei die Kunststoffmasse mit
der Lochlaibung eine innige Bindung eingeht. Fir die ex-
akte Passungist es gleichgliltig, ob die Lagerlochung mit
groRen Toleranzen behaftet ist, weil die exakte MaRhal-
tigkeit beim Einspritzen der Kunststoffmasse in die La-
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gerlochung sichergestellt ist. Unmittelbar nach dem
Spritzvorgang steht also eine exakt maflgenaue Lager-
buchse zur Verfligung, die entsprechend auf den Schar-
nierbolzen aufgesteckt werden kann. Eine zusatzliche
Kalibrierung oder sonstige MaRnahmen zur Verbesse-
rung der Mafhaltigkeit sind nicht erforderlich. Zudem
wird durch das Aufformen der Kunststoffmasse die Fer-
tigung vereinfacht, weil nicht mehr die vorherige Ferti-
gung einer Kunststoffbuchse erforderlich ist, die dann in
der Lagerlochung montiert werden misste, sondern die
Positionierung und Ausrichtung erfolgt beim Urformen
der Kunststoffmasse in die Lagerlochung. Es wird dem-
zufolge sehr kostenglinstig ein dufierst malRhaltiges Ele-
ment zur Verfligung gestellt, welches duferst funktions-
tlichtig ist und hohe Lebensdauer aufweist.

[0008] Vorzugsweise ist dabei vorgesehen, dass das
Kunststofflager durch Kunststoffmasse gebildet ist, die
in die Lagerlochung eingespritzt ist und flanschartig die
Wandungen des Blechformteils in dem die Lagerlochung
umgebenden Bereich tUberdeckt.

[0009] Durch diese Ausbildung wird das Kunststoffla-
ger nicht lediglich durch ein Ringelement gebildet, wel-
ches in der Lagerlochung angeordnet und gehalten ist,
sondern dieses Ringelement hat zusatzlich Flansche, die
sich beiderseits an den Wandungen des Blechformteils
neben der Lagerlochung anlegen, so dass eine hervor-
ragende Lagesicherheit des Kunststofflagers erreicht ist.
[0010] Um sicherzustellen, dass das durch die Kunst-
stoffmasse gebildete Kunststofflager sich relativ zur La-
gerlochung nicht drehen kann, ist vorzugsweise vorge-
sehen, dass die Lagerlochung des Blechformteils eine
von einer kreisrunden Form abweichende Form aufweist.
[0011] Beispielsweise kann die Lagerlochung des
Blechformteils oval sein, wobei die Kunststoffmasse den
entsprechenden Lagerhohlraum ausflillt und eine exakt
kreisrunde zentrische Lochung fiir den Lagerbolzen bil-
det. Ein Mitdrehen des Kunststoffteiles relativ zum Blech-
formteil ist hierdurch vermieden. Auch durch andere For-
men ist diese Funktion zu erreichen, beispielsweise
durch die Ausbildung der Lagerlochung als Polygon oder
als runde Lochung mit Randausnehmungen nach Artvon
Zahnungen oder Kerben. Diese von der Kreisform ab-
weichenden Formen der Lagerlochung des Blechform-
teiles werden durch die Kunststoffmasse ausgefiillt, wo-
bei die Kunststoffmasse exakt positioniert eine entspre-
chende Durchgriffslochung als Lagerlochung fir den
Scharnierbolzen aufweist bzw. bildet.

[0012] Um sicherzustellen, dass beim Urformen des
Kunststofflagers das Kunststoffmaterial von der einen
Seite des Blechformteils auch auf die andere Seite des
Blechformteiles flieRt, ist vorgesehen, dass die Lagerlo-
chung mindestens eine Kerbe oder Randausnehmung
aufweist, die von Kunststoffmasse durchsetzt ist.
[0013] Durch diese Kerben, Randausnehmungen
oder dergleichen, wird eine FlieRhilfe gebildet, so dass
das Kunststoffmaterial beispielsweise von einer Seite
des Blechformteiles im Bereich der Lagerlochung zuge-
fuhrt werden kann und Uber die Kerben, Randausneh-
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mungen oder dergleichen als FlieRhilfe auf die andere
Seite flieRen kann, so dass eine vollstandige Fillung des
Formhohlraumes gewahrleistet ist, wenn Kunststoffmas-
se eingebracht wird.

[0014] Vorzugsweise ist vorgesehen, dass die Lager-
lochung im Durchmesser gréRer als der Scharnierbolzen
ausgebildet ist und die Kunststoffmasse eine Lagerlo-
chung bildet, die dem Durchmesser des Scharnierbol-
zens mafigenau angepasst ist.

[0015] Die Lagerlochung kann groRziigig und mit gro-
Ren Toleranzen behaftet im Blechformteil ausgebildet
werden, wobei dann die eingespritzte Kunststoffmasse
die entsprechenden Toleranzen ausgleicht und die
Durchgriffslochung fir den Scharnierbolzen exakt formt.
[0016] Um im Bereich des Durchgriffs des Scharnier-
bolzens eine groRere Auflageflache im Kunststofflager
zu erreichen, ist vorgesehen, dass das Blechformteil im
Bereich der Lagerlochung tief gezogen ist, so dass die
Lochlaibung der Lagerlochung um ein Vielfaches breiter
ist als die Materialstarke des Blechformteiles im Bereich
neben der Lochung.

[0017] Diese Ausbildung ist zunachst bei dem Blech-
formteil einfach durchzufiihren, wobei die infolge des
Tiefziehvorganges entstehende Konizitat der Lagerlo-
chung unbeachtlich ist, weil die hierdurch entstehenden
MafRabweichungen und Toleranzen durch die einge-
spritzte Kunststoffmasse ausgeglichen werden, die wie-
derum als Lagerflache ein exaktes zylindrisches Durch-
gangsloch mit breiter Auflageflache fir den Scharnier-
bolzen bildet.

[0018] In an sich bekannter Weise ist vorgesehen,
dass die Kunststoffmasse ein Compound-Material mit
Gleitlagereigenschatft ist.

[0019] Ebenfalls in an sich bekannter Weise ist vorge-
sehen, dass die Kunststoffmasse elektrisch leitfahig ist.
[0020] Um die Gleitfahigkeit der Kunststoffmasse zu
verbessern, ist in an sich bekannter Weise vorgesehen,
dass die Kunststoffmasse PTFE-Anteile enthalt.

[0021] Die Erfindung stellt ein Scharniergelenk zur
Verfugung, welches kostenglinstig hergestellt werden
kann, in einfacher Weise eine malRgenaue Zuordnung
der Teile ermdglichtund eine hohe Lebensdauer gewahr-
leistet.

Patentanspriiche

1. Scharniergelenk fir miteinander schwenkbeweglich
verbundene Bauteile, beispielsweise eine an einem
Karosseriekorper schwenkbar befestigte Haube, mit
einem gestellfest gehaltenen Scharnierbolzen, ei-
nem auf diesem schwenkbar gelagerten Blechform-
teil und einem in der Lagerlochung des Blechform-
teils fixierten Kunststofflager,
dadurch gekennzeichnet, dass das Kunststoffla-
ger durch in die Lagerlochung eingespritzte mit der
Lochlaibung verbundene Kunststoffmasse gebildet
ist.
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Scharniergelenk nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass das Kunststoffla-
ger durch Kunststoffmasse gebildet ist, die in die La-
gerlochung eingespritzt ist und flanschartig die Wan-
dungen des Blechformteils in dem die Lagerlochung
umgebenden Bereich iberdeckt.

Scharniergelenk nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die Lagerlochung
des Blechformteils eine von einer kreisrunden Form
abweichende Form aufweist.

Scharniergelenk nach einem der Anspruche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die Lagerlochung
mindestens eine Kerbe oder Randausnehmung auf-
weist, die von Kunststoffmasse durchsetzt ist.

Scharniergelenk nach einem der Anspruche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die Lagerlochung
im Durchmesser gréfer als der Scharnierbolzen
ausgebildet ist und die Kunststoffmasse eine Lager-
lochung bildet, die dem Durchmesser des Scharnier-
bolzens maRgenau angepasst ist.

Scharniergelenk nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass das Blechformteil
im Bereich der Lagerlochung tief gezogen ist, so
dass die Lochlaibung der Lagerlochung um ein Viel-
faches breiter ist als die Materialstérke des Blech-
formteiles im Bereich neben der Lochung.

Scharniergelenk nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass die Kunststoff-
masse ein Compound-Material mit Gleitlagereigen-
schaft ist.

Scharniergelenk nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass die Kunststoff-
masse elektrisch leitfahig ist.

Scharniergelenk nach einem der Anspruiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass die Kunststoff-
masse PTFE-Anteile enthalt.
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