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(54) VERFAHREN ZUM HERSTELLEN EINES SCHARNIERELEMENTES FUR EIN FEDER-
SCHARNIER EINER BRILLE

(57) Es wird ein Verfahren zum Herstellen eines
Scharnierelementes (1) fiir ein Federschar- . — -
nier einer Brille mit einem einen Scharnier- 10 7
lappen (3) mit einem Lagerauge (4) bilden- '
den Gleitstiick (2) beschrieben, das auf der 4 (L -
dem Scharnierlappen (3) gegeniberliegen- %O
den Seite einen Stiftansatz (5) mit einem
durch ein Rundpréagen geformten Quer-
schnitt zur Aufnahme einer Schraubenfe-
der (6) aufweist, wobei der Scharnierlap-
pen (3) mit dem Lagerauge (4) und der i
Stiftansatz (5) zunéchst aus einem Metall- 5 125 5 16 19 5 21 5 18
band (9) in mehreren aufeinander folgen-
den Stanzschritten freigeschnitten und
dann gegebenenfalls nachgeschnitten wer-
den, bevor das Scharnierelement (1) vom
Metallband (9) getrennt wird. Um hohe
Fertigungstoleranzen einhalten zu kénnen,
wird vorgeschlagen, dass der nach dem
Nachschneiden einen im Wesentlichen
rechtwinkeligen Querschnitt aufweisende
Stiftansatz (5) erst nach dem Abtrennen
des Scharnierelementes (1) vom Metall-
band (9) durch ein Pragen zu einem gerun-
deten Querschnitt umgeformt wird.
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Zusammenfassung:

Es wird ein Verfahren zum Herstellen eines Scharnierelementes (1) fur ein Feder-
scharnier einer Brille mit einem einen Scharnierlappen (3) mit einem Lagerauge (4)
bildenden Gleitstlick (2) beschrieben, das auf der dem Scharnierlappen (3) gegeni-
berliegenden Seite einen Stiftansatz (5) mit einem durch ein Rundpragen geformten
Querschnitt zur Aufnahme einer Schraubenfeder (6) aufweist, wobei der Scharnier-
lappen (3) mit dem Lagerauge (4) und der Stiftansatz (5) zunéchst aus einem Me-
tallband (9) in mehreren aufeinanderfolgenden Stanzschritten freigeschnitten und
dann gegebenenfalls nachgeschnitten werden, bevor das Schamierelement (1) vom
Metallband (9) getrennt wird. Um hohe Fertigungstoleranzen einhalten zu kénnen,
wird vorgeschlagen, dass der nach dem Nachschneiden einen im Wesentlichen
rechtwinkeligen Querschnitt aufweisende Stiftansatz (5) erst nach dem Abtrennen
des Scharnierelementes (1) vom Metallband (9) durch ein Pragen zu einem gerun-

deten Querschnitt umgeformt wird.

(Fig. 3)




(35 216) Il

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Herstellen eines Scharnierele-
mentes fiir ein Federscharnier einer Brille mit einem einen Scharnierlappen mit ei-
nem Lagerauge bildenden Gleitstiick, das auf der dem Scharnierlappen gegeniiber-
liegenden Seite einen Stiftansatz mit einem durch ein Rundpragen geformten Quer-
schnitt zur Aufnahme einer Schraubenfeder aufweist, wobei der Scharnierlappen mit
der Lagerauge und der Stiftansatz zunéchst aus einem Metallband in mehreren auf-
einanderfolgenden Stanzschritten freigeschnitten und dann gegebenenfalls nachge-
schnitten werden, bevor das Scharnierelement vom Metallband getrennt wird.

Federscharniere fur Brillen besitzen ein Gblicherweise an einem Brillenbuigel vorge-
sehenes Gehdause, in dem ein Scharnierelement gegen die Kraft einer Feder ver-
schiebbar gelagert ist, das mit einem mittigen Scharnierlappen zwischen zwei
Scharnierlappen eines dem Biigelbacken zugeordneten Scharnierteils greift und mit
diesen Scharnierlappen durch eine das Lagerauge durchsetzende Scharnierachse
verbunden ist. Zur méglichst spielfreien Fiihrung im Gehause bildet das Scharnier-
element ein Gleitstiick, an das sich auf der vom Scharnierlappen abgewandten Sei-
te ein Stiftansatz anschlieft, der die als Schraubenfeder geformte Feder aufnimmt
und daher einen gerundeten Querschnitt aufweist. Um solche Scharnierelemente
nicht spanabhebend formen zu missen, wurde bereits vorgeschiagen (EP 0 823
066 B1), Scharnierelemente dieser Art durch ein Folgestanzen aus einem Metall-
band zu fertigen. Zu diesem Zweck werden zunachst in Aufeinanderfolgenden
Schritten die wesentlichen Bereiche des Stiftansatzes und des anschlieRenden
Gleitstiickes der Scharnierelemente ausgestanzt, sodass sowohl die Stiftansatze als
auch die Gleitstiicke durch Randstreifen des Metallbandes verbunden bleiben, was
die Handhabung der herzustellenden Scharnierelemente erheblich erleichtert. Der
an seinen beiden Enden im Metallband festgehaltene, im Querschnitt im Wesentli-




chen rechtwinkelige Stiftansatz kann dann durch ein Rundprégen zwischen zwei
Formbacken zu einem gerundeten Querschnitt umgeformt werden, bevor das La-
gerauge und der Scharnierlappen aus dem Randstreifen des Metallbandes ausge-
stanzt werden und die so hergestellten Scharnierelemente vom Metallband abge-
trennt werden. Nachteilig ist allerdings, dass die Fihrung der‘ Schraubenfeder auf
dem zu diesem Zweck gerundeten Stiftansatz der Scharnierelemente unter den
dargesteliten Bedingungen der Serienfertigung nicht genau genug ist, um einen er-
hohten Gleitwiderstand der Schraubenfeder auf dem Stiftansatz ausschlielen und

damit eine bestimmte Gangigkeit des Federscharniers gewéhrleistén zu kénnen.

Die Erfindung I6st die gestellte Aufgabe dadurch, dass der nach dem Nachschnei-
den einen im Wesentlichen rechtwinkeligen Querschnitt aufweisende Stiftansatz
erst nach dem Abtrennen des Scharnierelementes vom Metallband durch ein Pra-

gen zu einem gerundeten Querschnitt umgeformt wird.

Durch das Rundpréagen wird der Stiftansatz zusatzlich einem Richtvorgang durch

die den Stiftansatz zwischen sich pragend aufnehmenden Pragebacken unterwor- »

fen, sodass bei einem Rundpragen des Stiftansatzes erst nach dem Abtrennen des
Scharnierelementes vom Metallband allf4llige Verwindungen und Verbiegungen des
Stiftansatzes ausgeglichen werden, die beim Ausstanzen des Scharnierelementes
bzw. bei der nachfolgenden Handhabung auftreten. Der nach dem Abtrennen des
Scharnierelementes vom Metailband gerichtete, gerundete Stiftansatz bildet somit
eine genaue Fiihrung fur die aufzunehmende Schraubenfeder, was eine wesentli-
che Voraussetzung fiir eine auch unter Bedingungen einer Serienfertigung einzuhal-
tende, vorgegebene Gangigkeit des Federscharniers darstellt. Da bei einer Serien-
fertigung die Schraubenfeder maschinell auf den Stiftansatz des Scharnierelemen-
tes aufgesteckt wird und fiir diesen Montagevorgang das Scharnierelement im Be-
reich des Gleitstiickes eingespannt gehalten werden muss, bringt das nachtragliche
Rundpragen des Stiftansatzes keinen ins Gewicht fallenden Mehraufwand bei der
Handhabung der Scharnierteile mit sich. Es wird vieimehr die Montage der Schrau-
benfeder erleichtert, weil beim Richtvorgang durch das Rundpragen des Stiftansat-
zes bei einer vorgegebenen Einspannung des Scharnierelementes der Stiftansatz

S e R et



zwangslaufig genau gegeniiber vorgegebenen Montageachsen ausgerichtet wird,
sodass Ausfalle durch eine fehlerhafte Montage deutlich verringert werden kénnen.

Besonders vorteilhafte Herstellungsbedingungen kénnen dadurch sichergestelit
werden, dass das Scharnierelement nach dem Abtrennen vom Metallband und vor
dem Rundprégen des Stiftansatzes durch einen mechanischen Scheuervorgang
entgratet werden. Beim Rundpragen des Scharnierelementes kénnen somit Stanz-
grate keinen Einfluss auf die Oberflachengiite des gepragten Stiftansatzes nehmen,

wodurch die Federgangigkeit weiter verbessert wird.

Da es bei der Fertigung von Federscharnieren auch unter den Bedingungen einer
Serienfertigung auf eine geringe Fertigungstoleranz ankommt, sollen die Stanzvor-
génge maglichst schonend durchgefiihrt werden, was dann vorteilhaft gelingt, wenn
die qualitatsbestimmenden Fuhrungskanten zunachst freigeschnitten und dann
nachgeschnitten werden, sodass mit einem geringen Materialeinzug und mit einer
geringen Reilzone gerechnet werden kann. Dieses auf ein Freischneiden folgende
Nachschneiden erlaubt auBerdem ein Abpragen des Stiftansatzes nach dem Frei-
schneiden, um die Dicke des Stiftansatzes gegeniiber der Dicke des Metallbandes
zu reduzieren. Die verringerte Dicke des nach dem Freischneiden tiblicherweise ei-
nen quadratischen Querschnitt aufweisenden Stiftansatzes erlaubt den Einsatz von
Schraubenfedern mit einem geringeren Innendurchmesser und damit die Ausbil-

dung kleinerer Federscharniere.

Anhand der Zeichnung wird das erfindungsgeméBe Verfahren naher erlautert. Es

zeigen

Fig. 1 ein herzustellendes Scharnierelement fiir ein Federscharnier einer Brille in
einer stark vergréerten Seitenansicht,

Fig. 2 dieses Scharnierelement in einem Schnitt nach der Linie II-1l der Fig. 1,

Fig. 3 die schematische Anordnung der Stanzwerkzeuge zum schrittweisen Her-
stellen von Federscharnierelementen gemaR der Fig. 1 aus einem Metall-

band und



Fig. 4 das schrittweise gemal der Werkzeuganordnung nach der Fig. 3 bearbeite-
te Metallband in einer Draufsicht.

Wie die Fig. 1 und 2 erkennen lassen, bildet das Scharnierelement 1 ein Gleitstiick
2, das in einem einem Brillenbiigel zugeordneten Scharniergehzuse verschiebbar
gelagert ist und einen aus dem Scharniergehiduse vorstehenden Scharnierlappen 3
mit einem Lagerauge 4 aufweist, um den Scharnierlappen 3 mit den gabelférmig
angeordneten Scharnierlappen eines am Biigelbacken vorgesehenen Scharnierteils
Uber eine Scharnierachse zu verbinden. Auf der dem Scharnierlappen 3
gegeniiberliegenden Seite des Gleitstiickes 2 bildet das Scharnierelement 1 einen
Stiftansatz 5, der einen runden Querschnitt aufweist und zur Aufnahme einer
Schraubenfeder 6 dient, gegen deren Federkraft das Scharnierelement
anschlagbegrenzt aus dem Scharniergehduse gezogen werden kann. Die
Schraubenfeder 6 stiitz sich daher an einem am Scharniergehiuse anliegenden
Widerlager 7 ab, das vom Stiftansatz 5 verschiebbar durchsetzt wird. Die
Schraubenfeder 6 schlagt im Bereich des freien Endes des Stiftansatzes 5 an einem
Sicherungsanschiag 8 an, der nach dem Aufschieben der Schraubenfeder 6 auf den
Stiftansatz 5 aus dem Ende des Stiftansatzes 5 durch einen Pragevorgang geformt
wird und daher in der Fig. 1 nur strichpunktiert angedeutet ist.

Zur Herstellung von Scharnierelementen gemag den Fig. 1 und 2 wird entsprechend
den Fig. 3 und 4 von einem Metallband 9 ausgegangen, das schrittweise durch eine
Stanzvorrichtung mit aufeinanderfolgenden Stanzwerkzeugen geférdert wird. Es
lassen sich somit einzelne aufeinanderfolgende Bearbeitungsschritte a bis i unter-
scheiden, wie sie im Folgenden naher beschrieben werden:

Im Bearbeitungsschritt a wird mit Hilfe eines Stempels 10 der Stanzvorrichtung ein
Vorschubanschlag 11 ausgestanzt, der die GréRe des nachfolgenden Férderschrit-
tes fur das Metallband 9 bestimmt. Zugleich wird mit Hilfe eines Stempels 12 der
spatere Stiftansatz 5 auf einer Seite freigeschnitten, die in den Fig. 3 und 4 mit 13
bezeichnet ist. Nach dem Vorschub des Metallbandes 9 um einen Férderschritt wird
im Bearbeitungsschritt b die zweite Seite 14 des Stiftansatzes 5 freigeschnitten, und




zwar mit Hilfe des Stempels 12, der bei jedem Arbeitshub auch die Seite 13 des
Stiftansatzes 5 des nachsten Scharnierelementes freischneidet. Zugieich wird das
Lagerauge 4 mit Hilfe eines Stempels 15 gestanzt. Nach einem weiteren Férder-
schritt gelangt der beidseitig freigeschnittene Stiftansatz 5 in den Bereich von Pri-
gebacken 16, mit deren Hilfe im Bearbeitungsschritt ¢ der freigeschnittene Stiftan-
satz 5 abgeprégt wird und dadurch eine gegentiber der Dicke des Metallbandes 9
geringere Dicke aufweist. Dieses Abpréagen hat eine Verbreiterung des Stiftansatzes
5 zur Folge. Im Bearbeitungsschritt ¢ wird auBerdem mit Hilfe eines Stempels 17 ein
Teil der Kontur des Scharnierlappens 3 freigeschnitten. Dieser Stempel 17 dient im
nachfolgenden Bearbeitungsschritt d dazu, den Scharnierlappen 3 mit dem an-
schlieBenden Gleitstiick 2 auch auf der gegeniiberliegenden Seite freizuschneiden.
Die Stanzvorgénge werden dabei so gewahlt, dass die freigeschnittenen Scharnier-
lappen 3 und Stiftansatze 5 Gber Randabschnitte 1€des Metallbandes 9 verbunden

bleiben.

Im Bearbeitungsschritt e wird mit Hilfe eines Stempels 19 die eine Seite 14 des Stift-
ansatzes 5 naéhgeschnitten. Zugleich werden auch die Fuhrungskanten des
Gleitstiickes 2 mit Hilfe eines Stempelpaares 20 auf das Endma® gebracht. Im dar-
auf folgenden Bearbeitungsschritt f wird die andere Seite 13 des Stiftansatzes 5 mit
Hilfe eines Stempels 21 freigeschnitten und dariiber hinaus das Lagerauge 4 mittels
eines Stempels 22 mit einer Fase versehen. Nach einer durch den Férderschritt g
vorgegebenen Bearbeitungspause, in der sich durch die vorausgegangenen Bear-
beitungsschritte bedingte Materialspannungen abbauen sollen, wird im
Bearbeitungsschritt h der Scharnierlappen 3 mit Hilfe eines Stempels 23 volistandig
- aus dem Metallband 9 geldst, bevor im Bearbeitungsschritt i das Scharnierelement
1 durch einen Stempel 24 volistédndig vom Metallband 9 abgetrennt wird.

Die auf diese Art hergesteliten Scharnierelemente 1 kénnen durch einen mechani-
schen Scheuervorgang in herkémmlicher Weise entgratet und poliert werden, bevor
sie einer maschinellen Einrichtung zur Montage des Widerlagers 7 und der Feder 6
zugefihrt werden. In dieser Einrichtung werden die Scharnierelemente 1 ausgerich-
tet einer Spanneinrichtung Gbergeben, die das Gleitstiick 2 der Scharnierelemente 1




erfasst, um den Stiftansatz 5 zunichst einem Rundpréagen unterwerfen zu kénnen.
Zu diesem Zweck sind zwei Pragebacken mit je einer Halbkreiszylindrischen Form-
aussparung vorgesehen, sodass der zunichst im Querschnitt rechtwinkelige Stift-
ansatz 5 zwischen den Pragebacken zu einem runden Querschnitt umgeformt wird.
Die mit diesem Umformgang einhergehende Richtwirkung auf den Stiftansatz 5 be-
dingt nicht nur eine genaue Ausrichtung des Stiftansatzes 5 gegeniiber der vorge-
gebenen Montagerichtung zum Aufstecken des Widerlagers 7 und der Schrauben-
feder 6, sondern gleicht auch allenfalls vorhandene Formabweichungen des Stiftan-
satzes 5 aus, was vorteilhafte Fiihrungsbedingungen fiir die auf den Stiftansatz 5

S

aufgesteckte Schraubenfeder 6 mit sich bringt.
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Patentanspriche:

1. Verfahren zum Herstellen eines Scharnierelementes fiir ein Federscharnier
einer Brille mit einem einen Scharnierfappen mit einem Lagerauge bildenden Gleit-
stlick, das auf der dem Scharnierlappen gegeniiberliegenden Seite einen Stiftansatz
mit einem durch ein Rundpragen geformten Querschnitt zur Aufnahme einer
Schraubenfeder aufweist, wobei der Scharnierlappen mit dem Lagerauge und der
Stiftansatz zunédchst aus einem Metallband in }mehreren aufeinandeﬁolgenden
Stanzschritten freigeschnitten und dann gegebenenfalls nachgeschnitten werden,
bevor das Scharnierelement vom Metallband getrennt wird, dadurch gekennzeich-
net, dass der nach dem Nachschneiden einen im Wesentlichen rechtwinkeligen
Querschnitt aufweisende Stiftansatz e\fst nach dem Abtrennen des Scharnierele-
mentes vom Metallband durch ein Prégen zu einem gerundeten Querschnitt umge-

formt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Scharnier-
element nach dem Abtrennen vom Metallband und vor dem Rundprigen des Stift-

ansatzes durch einen mechanischen Scheuervorgang entgratet wird. -

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der Stift-
ansatz nach dem Freischneiden und vor dem Nachschneiden durch ein Abpragen in

seiner Dicke gegentiber der Dicke des Metallbandes verkleinert wird.

Linz, am 30. April 2007 : Redtenbacher
Produktionsgesellschaft mbH
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Patentanspriche:

1. Verfahren zum Herstellen eines Scharnierelementes fir ein Federscharnier
einer Brille mit einem einen Scharnierlappen mit einem Lagerauge bildenden Gleit-
stlck, das auf der dem Scharnierlappen gegentiberliegenden Seite einen Stiftansatz
mit .einem durch ein Rundpragen geformten Querschnitt zur Aufnahme einer
Schraubenfeder aufweist, wobei der Scharnierlappen mit dem Lagerauge und der
Stiftansatz zundchst aus einem Metallband in mehreren aufeinanderfolgenden
Stanzschritten freigeschnitten werden, bevor das Scharnierelement vom Metallband
getrennt wird, dadurch gekennzeichnet, dass der nach einem Nachschneiden einen
im Wesentlichen rechtwinkeligen Querschnitt aufweisende Stiftansatz erst nach
dem Abtrennen des Scharnierelementes vom Metallband durch ein Pragen zu ei-

nem gerundeten Querschnitt umgeformt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Scharnier-
element nach dem Abtrennen vom Metallband und vor dem Rundprigen des Stift-

ansatzes durch einen mechanischen Scheuervorgang entgratet wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der Stift-
ansatz nach dem Freischneiden und vor dem Nachschneiden durch ein Abpragen in
seiner Dicke gegenlber der Dicke des Metallbandes verkleinert wird.

Linz, am 17. Dezember 2007 Redtenbacher
Produktionsgesellschaft mbH

durch:
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