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(57)  Die Erfindung betrifft ein Scharnier mit einer er-
sten und einer zweiten Bandhalfte, wobei die eine erste
Bandhalfte ein Zargen- bzw. Rahmenteil und die andere
zweite Bandhalfte ein Tlr- bzw. Fllgelteil ist, wobei zu-

Scharnier und Herstellungsverfahren dafiir

mindest eine Bandhélfte (B;) mindestens eine Bandrolle
(R;) und einen Bandlappen (L;) hat, wobei die mindestens
eine Bandrolle (R;) an dem Bandlappen (L;) mittels La-
serschweillverfahren angeschweildt ist.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Scharnier
mit einer ersten und einer zweiten Bandhalfte, wobei die
eine erste Bandhalfte ein Zargen- bzw. Rahmenteil und
die andere zweite Bandhélfte ein Tur- bzw. Fllgelteil ist,
wobei zumindest eine Bandhalfte mindestens eine Band-
rolle und einen Bandlappen hat.

[0002] Rollenscharniere bestehen in der Regel aus
zwei Teilen, den Bandhalften, welche auch als Zargen-,
Rahmen-, Tir-, oder Fliigelteil oder aber auch als Ge-
werbe bezeichnet werden, die mit einem Stift verbunden
sind.

[0003] A1s Material fir die Bandhalften wird meist
Stahl, Edelstahl oder Messing verwendet. Jede Band-
halfte weist in der Regel einen Bandlappen und minde-
stens eine Bandrolle auf. Bislang wurde eine Bandhélfte
in der Regel aus einem Blech durch Rollen hergestellt.
Bedingt durch dieses Herstellungsverfahren ist die sicht-
bare Bandrolle stets aus dem gleichen Material wie der
Bandlappen. Auch ist die Materialstérke des Bandlap-
pens und der Bandrolle stets gleich. Dies ist konstrukti-
onstechnisch und auch aus Kostengriinden oft nicht not-
wendig und sinnvoll.

[0004] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es da-
her, ein Scharnier bereit zu stellen, bei dem das Sichtteil
in form der Bandrolle des Scharniers, und der Bandlap-
pen aus unterschiedlichen Materialien bestehen und/
oder unterschiedliche Materialstarken aufweisen koén-
nen.

[0005] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf mit ei-
nem Scharnier gelést, bei dem die mindestens eine
Bandrolle mit dem Bandlappen miteinander verschweif3t
sind. Ein derartig geschweil’tes Scharnier hat den
Vortei1, dass die mindestens eine Bandrolle und der
Bandlappen aus unterschiedlichen Materialien und/oder
Materialstarken vorgefertigt werden kénnen.

[0006] Vorteilhaft kann z. B. der Bandlappen, welcher
im eingebauten Zustand fast nicht sichtbar ist, aus ko-
stengunstigerem Stah1 vorgefertigt werden, wohinge-
gendie Bandrolle aus Messing, Kupfer, Aluminium, Edel-
stahl oder ebenfalls aus Stahl hergestellt werden kann.
Durch das SchweilRverfahren kénnen zudem die Band-
rollen in unterschiedlichen Positionen an die Bandlappen
angeschweillt werden, wodurch moglichen Kundenwiin-
schen Rechnung getragen werden kann.

[0007] Vorteilhaft wird ein LaserschweilRverfahren zur
Verbindung von Bandrolle mit Bandlappen angewendet.
Der Vorteil des Laserschweilverfahrens gegeniber her-
kémmlichen Schweillverfahren ist die Einsparung von
Material, wobei zudem keine Schweilzusatze benétigt
werden und die Bandlappen und die Bandrollen mithoher
Prazision bei geringem Energieverbrauch miteinander
verbunden werden kdnnen.

[0008] Vorteilhaft werden die Bandrollen in einem Ar-
beitsgang z. B. als KaltflieBpressteil hergestellt. Optional
kann das Bandrollenteil auch eine kopf- oder ful3seitige
Abdeckung aufweisen, die in einem Arbeitsgang beim
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KaltflieBpressen mit angeformt bzw, ausgestaltet wird.
[0009] Bei aus dem Stand der Technik bekannten
Scharnieren, welche aus Strangpressprofilen hergestellt
werden, missen die auf Lange geschnittenen Profile auf-
wendig nachbearbeitet werden. Insbesondere beim Her-
ausfrasen von Material fir die Bandrolle der korrespon-
dierenden Bandhalfte geht viel Material verloren. Zudem
ist der Herstellungsprozess sehr aufwendig und daher
teuer. Beim erfindungsgemafien Scharnier kann in vor-
teilhafter Weise der Bandlappen z.B. ein gestanztes tief-
gezogenes Teil sein, welches in seiner Form an jedes
beliebige Fenster- oder Turprofil angepasst werden
kann, und dass nach dem Tiefziehen mit den Bandrollen
lediglich verschweil3t werden muf3. Hierdurch ergibt sich
ein einfaches Fertigungsverfahren, bei dem wenig Ma-
terial verloren geht und zudem wenige Fertigungsschritte
erforderlich sind. Selbstverstandlich ist es auch méglich,
dass der Bandlappen ein auf Lange geschnittenes
Strangpressprofil ist, welches mit der bzw. den Bandrol-
len verschweift wird.

[0010] Nachfolgend werden anhand von Figuren ver-
schiedene mogliche Ausfiihrungsformen einer Bandhalf-
te eines Scharniers naher erlautert.

[0011] Es zeigen:

Figur 1:  Verschiedene Bandrollen und Bandlappen-
teile;

Figur 2. Mdgliche Kombinationen von Bandrollen und
Bandlappen.

[0012] Die Figur 1 zeigt aufihrer linken Halfte, drei ver-

schiedene Bandrolle Ry, Rg und R, wobei die einzelnen
Bandrollen R; sich im AufRen- und Innendurchmesser so-
wie in ihrer Wandstérke voneinander unterscheiden. In
der rechten Figurenhalfte sind drei verschiedene maogli-
che Formen von Bandlappen L4, L, und L3 dargestellt,
welche quasi beliebig mit den links in der Figur 1 darge-
stellten Rollenbandern R; kombiniert und verschweifdt
werden kdnnen.

[0013] Die Figur 2 zeigt mdgliche Kombinationen der
in Figur 1 dargestellten Bandrollen R; mit den Bandlap-
pen L4, L, und L. Selbstverstandlich ist es moglich, die
Bandrollen R; und Bandlappen L; in verschiedenen Win-
keln und Positionen miteinander zu verbinden. Um die
Bandhélften des erfindungsgemafRen Scharniers auto-
matisch herzustellen, wird vorteilhaft eine Vorrichtung
verwendet, die die Bandrollen R; und Bandlappen L, zu-
einander in Position halt, wobei dann automatisch min-
destens eine Schweillnaht die beiden Teile miteinander
verbindet. Selbstversténdlich ist es méglich, dass an ei-
nem Bandlappen L; mehr als eine Bandrolle R; befestigt
bzw. angeschweifl3t wird. Ebenso ist es mdglich, dass
eine Zuflhr- und/oder Entnahmeeinrichtung die Teile ei-
ner Halte- und Positionierungseinrichtung zufthrt bzw.
entnimmt, welche die Teile wahrend des Schweilivor-
gangs zur Herstellung der Schwei3ndhte S zueinander
in Position halt.
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1.

10.

Scharnier mit einer ersten und einer zweiten Band-
hélfte, wobei die eine erste Bandhalfte ein Zargen-
bzw. Rahmenteil und die andere zweite Bandhalfte
ein Tur- bzw. Flugelteil ist, wobei zumindest eine
Bandhaélfte (B;;) mindestens eine Bandrolle (R;) und
einen Bandlappen (L;) hat, dadurch gekennzeich-
net, dass die mindestens eine Bandrolle (R;) andem
Bandlappen (L;) mittels Laserschweiltverfahren an-
geschweilt ist.

Scharnier nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die mindestens eine Bandrolle (R;)
und der Bandlappen (L;) aus unterschiedlichem Ma-
terial sind.

Scharnier nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Wandstarke der minde-
stens einen Bandrolle (R4) und die Wandstérke des
Bandlappens unterschiedlich ist.

Scharnier nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Wandstarke der minde-
stens einen Bandrolle (R;) groRer ist als die Wand-
stérke des Bandlappens (L;).

Scharnier nach einem der vorhergehenden Anspru-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Bandlap-
pen (L;) aus einem weniger edlen und/oder preis-
werten Material gefertigt ist als die mindestens eine
Bandrolle (R;).

Scharnier nach einem der vorhergehenden Anspru-
che, dadurch gekennzeichet dass die Bandrolle
(R)) ein KaltflieRpressteil ist.

Scharnier nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Bandrolle
(R;) eine angeformte kopf- oder fullseitige Abdek-
kung, Verschluss oder Deckel hat.

Verfahren zur Herstellung eines Scharniers nach ei-
nem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die mindestens eine Bandrolle
(R) mit dem Bandlappen (L) mittels
Laserschweildverfahren verschweifdt wird.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Positionier- und Haltevorrich-
tung die mindestens eine Bandrolle (R;) und den
Bandlappen (L;) zueinander positioniert und festhailt,
wobei die Schweillverbindung bei zueinander posi-
tionierten Bandteilen erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mittels der Positionier- und Halte-
vorrichtung die mindestens eine Bandrolle (R;) und
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11.

12.

13.

der Bandlappen (L;) in verschiedenen vorgebbaren
Positionen zueinander fir das SchweilRverfahren
positioniert werden.

Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine Zufihreinrichtung der Po-
sitionier- und Haltevorrichtung die Bandrollen (R;)
und Bandlappen (L;) automatisch zufuhrt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass eine Entnahmevor-
richtung die fertig geschweillten Scharnierhalften
der Positionier- und Haltevorrichtung entnimmt und
einer Ablage- oder einem Sammelbehaltnis zuflhrt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass der Bandlappen ein
gestanztes und/oder tiefgezogenes Teil oder ein auf
Lange geschnittenes Profil ist.
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