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(54) Scharniergelenk für schwenkbeweglich verbundene Bauteile

(57) Um ein Scharniergelenk für miteinander
schwenkbeweglich verbundene Bauteile, beispielsweise
eine an einem Karosseriekörper 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 Maß-
genauigkeit gelenkig miteinander verbundener Elemen-
te gewährleistet, 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 für
miteinander schwenkbeweglich verbundene Bauteile,
beispielsweise eine an einem Karosseriekörper
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 häufig solche Scharniergelenke eingesetzt, um bei-
spielsweise die Motorhaube oder die Kofferhaube
schwenkbeweglich am Karosseriekörper zu befestigen.
Bei der Herstellung derartiger Scharniergelenke ist es
bisher üblich, 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 leichtgängige, geräuschar-
me und leistungsfähige 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 für die anodische oder kathodische Be-
schichtung des Fahrzeuges mit Lacken notwendig ist.
[0003] Das Einpassen der Kunststoffbuchse in die La-
gerlochung ist zwar relativ einfach durchzuführen, jedoch
ist es schwierig, eine exakte Passung bezüglich des zu-
gehörigen Scharnierbolzens zu erreichen.
[0004] Hierzu ist häufig eine Kalibrierung notwendig.
Zudem ist es erforderlich, dass die Lagerlochung des
Blechformteiles mit äußerster Präzision gefertigt wird.
Diese Erfordernisse führen zu nicht unerheblichen Fer-
tigungskosten und/oder bei nicht exakter Kalibrierung
oder maßhaltiger Zuordnung der Teile zu Funktions-
schwierigkeiten.
[0005] Ausgehend von diesem Stand der Technik liegt
der Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein Scharnierge-
lenk gattungsgemäßer Art zu schaffen, welches unter
Verminderung der Herstellungskosten gefertigt werden
kann und ohne besonderen Aufwand eine exakte
Maßgenauigkeit gelenkig miteinander verbundene Ele-
mente gewährleistet.
[0006] Zur Lösung dieser Aufgabe wird vorgeschla-
gen, dass das Kunststofflager durch in die Lagerlochung
eingespritzte mit der Lochlaibung verbundene Kunst-
stoffmasse gebildet ist.
[0007] Gemäß dieser Ausbildung wird das Kunststoff-
lager nicht mehr als separate Kunststoffbuchse 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. Für die ex-
akte Passung ist es gleichgültig, ob die Lagerlochung mit
großen Toleranzen behaftet ist, weil die exakte Maßhal-
tigkeit beim Einspritzen der Kunststoffmasse in die La-

gerlochung sichergestellt ist. Unmittelbar nach dem
Spritzvorgang steht also eine exakt maßgenaue Lager-
buchse zur Verfügung, die entsprechend auf den Schar-
nierbolzen aufgesteckt werden kann. Eine zusätzliche
Kalibrierung oder sonstige Maßnahmen zur Verbesse-
rung der Maßhaltigkeit 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 müsste, sondern die
Positionierung und Ausrichtung erfolgt beim Urformen
der Kunststoffmasse in die Lagerlochung. Es wird dem-
zufolge sehr kostengünstig ein äußerst maßhaltiges Ele-
ment zur Verfügung gestellt, welches äußerst funktions-
tüchtig 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 überdeckt.
[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 zusätzlich 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 ausfüllt und eine exakt
kreisrunde zentrische Lochung für 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 Art von
Zahnungen oder Kerben. Diese von der Kreisform ab-
weichenden Formen der Lagerlochung des Blechform-
teiles werden durch die Kunststoffmasse ausgefüllt, wo-
bei die Kunststoffmasse exakt positioniert eine entspre-
chende Durchgriffslochung als Lagerlochung für 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 fließt, 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 Fließhilfe gebildet, so dass
das Kunststoffmaterial beispielsweise von einer Seite
des Blechformteiles im Bereich der Lagerlochung zuge-
führt werden kann und über die Kerben, Randausneh-
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mungen oder dergleichen als Fließhilfe auf die andere
Seite fließen kann, so dass eine vollständige Füllung des
Formhohlraumes gewährleistet ist, wenn Kunststoffmas-
se eingebracht wird.
[0014] Vorzugsweise ist vorgesehen, dass die Lager-
lochung im Durchmesser größer als der Scharnierbolzen
ausgebildet ist und die Kunststoffmasse eine Lagerlo-
chung bildet, die dem Durchmesser des Scharnierbol-
zens maßgenau angepasst ist.
[0015] Die Lagerlochung kann großzügig und mit gro-
ßen Toleranzen behaftet im Blechformteil ausgebildet
werden, wobei dann die eingespritzte Kunststoffmasse
die entsprechenden Toleranzen ausgleicht und die
Durchgriffslochung für den Scharnierbolzen exakt formt.
[0016] Um im Bereich des Durchgriffs des Scharnier-
bolzens eine größere Auflagefläche 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 Materialstärke des Blechformteiles im Bereich
neben der Lochung.
[0017] Diese Ausbildung ist zunächst bei dem Blech-
formteil einfach durchzuführen, wobei die infolge des
Tiefziehvorganges entstehende Konizität der Lagerlo-
chung unbeachtlich ist, weil die hierdurch entstehenden
Maßabweichungen und Toleranzen durch die einge-
spritzte Kunststoffmasse ausgeglichen werden, die wie-
derum als Lagerfläche ein exaktes zylindrisches Durch-
gangsloch mit breiter Auflagefläche für den Scharnier-
bolzen bildet.
[0018] In an sich bekannter Weise ist vorgesehen,
dass die Kunststoffmasse ein Compound-Material mit
Gleitlagereigenschaft ist.
[0019] Ebenfalls in an sich bekannter Weise ist vorge-
sehen, dass die Kunststoffmasse elektrisch leitfähig ist.
[0020] Um die Gleitfähigkeit der Kunststoffmasse zu
verbessern, ist in an sich bekannter Weise vorgesehen,
dass die Kunststoffmasse PTFE-Anteile enthält.
[0021] Die Erfindung stellt ein Scharniergelenk zur
Verfügung, welches kostengünstig hergestellt werden
kann, in einfacher Weise eine maßgenaue Zuordnung
der Teile ermöglicht und eine hohe Lebensdauer gewähr-
leistet.

Patentansprüche

1. Scharniergelenk für miteinander schwenkbeweglich
verbundene Bauteile, beispielsweise eine an einem
Karosseriekörper 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.

2. 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 überdeckt.

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

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

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

6. Scharniergelenk nach einem der Ansprüche 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 Materialstärke des Blech-
formteiles im Bereich neben der Lochung.

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

8. Scharniergelenk nach einem der Ansprüche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass die Kunststoff-
masse elektrisch leitfähig ist.

9. Scharniergelenk nach einem der Ansprüche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass die Kunststoff-
masse PTFE-Anteile enthält.
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