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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Tur- 8
scharnier fur Kraftfahrzeuge, insbesondere fir Pkws, mit ei-
ner an dem Fahrzeug anordbaren Sdulenkonsole und einer 3
mit der Fahrzeugtiur verbindbare Turkonsole, die uUber ei-
nen Scharnierzapfen gelenkig miteinander verbunden sind.
Um ein Tlrscharnier bereitzustellen, das sich mit einem nur
geringen Herstellungsaufwand kostenglinstig produzieren
lasst und ein geringes Eigengewicht aufweist, ist vorgese-
hen, dass die Sdulenkonsole und/oder die Tirkonsole (1)
aus einem Blechteil hergestellt sind.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Tirscharnier fur
Kraftfahrzeuge, insbesondere fir Pkws, mit
— einer an dem Fahrzeug anordbaren Saulenkon-
sole und
— einer mit der Fahrzeugtulr verbindbaren Turkon-
sole,

die Uber einen Scharnierzapfen gelenkig miteinander
verbunden sind, wobei die Saulenkonsole und/oder
die Turkonsole aus einem Blechteil hergestellt sind.

[0002] Derartige Tirscharniere werden vornehmlich
im Pkw-Bereich zur Anlenkung von Fahrzeugtiren
am Fahrzeug verwendet. Dabei ist der die Turkonso-
le und die Saulenkonsole verbindende Scharnierzap-
fen in einer der beiden Konsolen verdrehfest gela-
gert, so dass die Relativbewegung der Tur gegenu-
ber dem Fahrzeug durch eine Relativbewegung des
Scharnierzapfens gegenuber der Saulenkonsole
oder der Turkonsole erfolgt.

Stand der Technik

[0003] Bei bekannten Tirscharnieren der eingangs
genannten Art werden die Turkonsole und die Sau-
lenkonsole aus Walzprofilen oder dergleichen herge-
stellt. Diese weisen jedoch den Nachteil auf dass sie,
aufgrund des hohen Herstellungsaufwand, nur zu
sehr hohen Kosten gefertigt werden kénnen. Ferner
weisen die unter Verwendung von bekannten Sau-
lenkonsolen und Turkonsolen hergestellten Tuir-
scharniere ein hohes Eigengewicht auf, was insbe-
sondere vor dem Hintergrund der im Kraftfahrzeug-
bau angestrebten Gewichtsreduzierung von beson-
derem Nachteil ist.

[0004] Bei Weiterentwicklungen der eingangs be-
schriebenen Scharniere werden die Saulen-
und/oder Turkonsolen nicht mehr aus Walzprofilen
oder dergleichen, sondern aus einem Schmiedeteil
gefertigt. Auch diese weisen jedoch den erheblichen
Nachteil auf, dass aufgrund der zumeist recht kom-
plexen Form der Bauteile die schmiedetechnische
Herstellung der Bauteile sehr teuer ist und zu keiner
Kostenreduzierung gegenuber den gusstechnisch
hergestellten Bauteilen fihrt.

[0005] Aus der US 2,162,713 ist bereits ein Tir-
scharnier der eingangs genannten Art bekannt, bei
dem die Saulenkonsole und die Tirkonsole aus ei-
nem Blechteil gefertigt sind. Der die Konsolen verbin-
dende Scharnierstift ist dabei jedoch sowohl drehbar
in der Saulenkonsole als auch drehbar in der Tirkon-
sole gelagert.

Aufgabenstellung

[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,
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ein Turscharnier fur Kraftfahrzeuge bereitzustellen,
das eine Aufnahmedffnung zur verdrehsicheren An-
ordnung eines Scharnierzapfens aufweist und sich
kostenglnstig herstellen lasst.

[0007] Die Erfindung l6st die Aufgabe durch ein Tur-
scharnier mit den in Anspruch 1 angegebenen Merk-
malen. Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung
sind in den abhangigen Ansprichen angegeben.

[0008] Kennzeichnend fir das erfindungsgemalie
Turscharnier ist eine aus einem Blechteil hergestellte
Saulen- und/oder Tlrkonsole. Das Blechteil weist da-
bei den Vorteil auf, dass es sich mittels bekannter
und kostenglinstiger Umformverfahren einfach her-
stellen und somit problemlos an die fahrzeugspezifi-
schen Vorgaben anpassen lasst.

[0009] Da bei der Herstellung zudem auf preisgtins-
tiges Rohmaterial zurtickgegriffen werden kann, des-
sen Abmessungen bevorzugterweise an die Produkt-
form angepasst sind, kann der Bearbeitungsaufwand
bei der Herstellung der Blechteile zusatzlich mini-
miert werden.

[0010] Die erfindungsgemafen, unter Verwendung
von Blechteilen hergestellten Turscharniere kdnnen
somit zu besonders niedrigen Kosten hergestellt wer-
den und weisen ferner ein nur geringes Eigengewicht
auf, was sich positiv auf das Gesamtgewicht eines
mit diesen Turscharnieren versehenen Fahrzeugs
auswirkt.

[0011] Grundsatzlich ist es moglich, die Tirkonsole
und/oder die Saulenkonsole aus einem einzigen
Blechteil zu fertigen. Nach einer vorteilhaften Weiter-
bildung der Erfindung ist jedoch vorgesehen, dass
die Saulen- und/oder die Turkonsole aus zwei mitein-
ander verbundenen, insbesondere als Blechwinkel
ausgebildeten Blechteilen gebildet ist.

[0012] Ein derart weitergebildetes Turscharnier
weist ein nur geringes Eigengewicht und eine beson-
ders hohe Stabilitdt und Festigkeit auf, wobei auch
die Herstellung relativ komplexer Formen durch die
Kombination zweier einfach herzustellender Blechtei-
le erfolgen kann, so dass im wesentlichen jede vorge-
gebene Form fir die Saulen- und/oder Turkonsole
durch die Kombination von zwei Blechteilen mit nur
geringem Aufwand hergestellt werden kann.

[0013] Da zudem der Verbindungsvorgang der
Blechwinkel problemlos in den Fertigungsprozess in-
tegriert werden kann, wobei zwei aufeinander abge-
stimmte Blechwinkel hergestellt werden kdnnen, ist
es moglich, mit einem nur geringem Mehraufwand
und somit nahezu kostenneutral die Herstellung auch
komplex geformter Saulen- und/oder Turkonsolen fur
das Turscharnier durchzufthren.
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[0014] Die Form des Blechteils, bzw. die Form der
beiden Blechwinkel, kann grundséatzlich beliebig aus-
gebildet sein und ist in der Regel an die entsprechen-
den konstruktiven Vorgaben, die aus dem Aufbau des
Fahrzeugs und der Fahrzeugtir resultieren, ange-
passt. Nach einer besonders vorteilhaften Weiterbil-
dung der Erfindung sind die Blechwinkel jedoch im
wesentlichen rechtwinklig gebogen und mit jeweils
einem Schenkel Uber eine gemeinsame Kontaktfla-
che flachig miteinander verbunden.

[0015] Gemal dieser Weiterbildung der Erfindung
berGhren sich die Blechwinkel mit jeweils ihrer ge-
samten Flache eines Schenkels. Die an die kontak-
tierten Schenkel angrenzenden Schenkel der jeweili-
gen Blechwinkel bilden dann gemeinsam eine im we-
sentlichen fluchtende Anlageflache zur Befestigung
des Blechteils an der Tur oder der Rahmenkonstruk-
tion des Fahrzeugs.

[0016] Das so weitergebildete Scharnier ist dabei in
besonderer Weise dazu geeignet, beliebige auf die
Kontaktflache wirkende Krafte Uber die Anlageflache
zuverlassig auf die Tur bzw. die Saule zu Gbertragen.

[0017] Da die beiden Blechwinkel zur Bildung der
Blechteile nach einer besonders vorteilhaften Weiter-
bildung der Erfindung im wesentlichen identisch aus-
gestaltet sein kdnnen, ist die Herstellung eines ent-
sprechenden Turscharniers zu besonders niedrigen
Kosten mdglich, da keine getrennte Fertigung der
miteinander zu verbindenden Blechwinkel eingerich-
tet werden muR.

[0018] Die Verbindung der Blechwinkel kann grund-
satzlich mit allen bekannten Verbindungstechniken,
wie z.B. Kleben, Nieten, Verschrauben oder derglei-
chen erfolgen. Nach einer weiteren Ausgestaltung
der Erfindung ist jedoch vorgesehen, dass die Blech-
winkel miteinander verschweildt sind. Diese Art der
Verbindung stellt eine besonders einfache und kos-
tenglinstige Verbindungsmaglichkeit dar, die sich ins-
besondere daher anbietet, da in der Regel keine spa-
tere Trennung der Blechteile vorgesehen ist.

[0019] Die Verbindung der Turkonsole und der Sau-
lenkonsole des Scharniers erfolgt Gber einen Schar-
nierzapfen, der an einer der Konsolen verdrehfest
und an der anderen Konsole verschwenkbar gelagert
ist.

[0020] Gemal der Erfindung ist eine Aufnahmeoff-
nung vorgesehen, die eine verdrehsichere Anord-
nung des Scharnierzapfens gewahrleistet.

[0021] Bei entsprechender Ausgestaltung des
Scharnierzapfens und der Aufnahmedffnung kann
somit eine einfache verdrehfeste Anordnung des
Scharnierzapfen an dem Blechteil realisiert werden,
wobei auf zusatzliche Mittel verzichtet werden kann.
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Die in der Regel formschlissige Verbindung zwi-
schen dem Scharnierzapfen und der Aufnahmeoff-
nung zeichnet sich ferner dadurch aus, dass sie be-
sonders zuverlassig eine Relativbewegung des
Scharnierzapfens in der Aufnahmedffnung verhin-
dert.

[0022] Nach einer weiteren Ausgestaltung der Erfin-
dung weist die Aufnahmedffnung eine kreisformige
Durchgangsbohrung auf, die sich im wesentlichen
senkrecht zur Kontaktfliche der Blechwinkel er-
streckt. Die Durchgangsbohrung erméglicht es dabei,
den Scharnierzapfen in einfacher Weise in axialer
Richtung an der Tur- bzw. Saulenkonsole unter Ver-
wendung von entsprechenden Befestigungsmitteln,
wie z.B. Nieten, Schrauben oder dergleichen festzu-
legen, die beispielsweise in axialer Richtung in den
Scharnierzapfen eingeschraubt werden. Da der
Scharnierzapfen zudem Uber die gesamte Lange der
Durchgangsbohrung, die durch die Dicke der mitein-
ander verbundenen Blechwinkel vorgegeben ist, mit
den Blechwinkeln in Kontakt steht, wird eine beson-
ders zuverlassige und stabile Anlage des Schar-
nierzapfens in der Aufnahmedéffnung gewahrleistet.

[0023] Zur verdrehsicheren Anordnung des Schar-
nierzapfens an der Aufnahmedffnung ist nach einer
Weiterbildung vorgesehen, dass die Aufnahmeoff-
nung mindestens eine, vorzugsweise zwei diametral
angeordnete, sich vorzugsweise radial vom Rand der
Durchgangsbohrung nach aufRen erstreckende Aus-
nehmungen aufweist. Die Ausnehmungen sind dabei
korrespondierend zu Vorspriingen am Scharnierzap-
fen ausgebildet.

[0024] Eine derartige Weiterbildung der Erfindung
ermoglicht mittels Formschluss eine besonders ein-
fache, verdrehsichere Anordnung des Scharnierzap-
fens in der Aufnahmedffnung. Aufgrund der beson-
ders einfachen Herstellung der Ausnehmungen, de-
ren Form an die auftretenden, aus den konstruktiven
Vorgaben resultierenden Krafte angepasst werden
kann, wird eine besonders kostenglinstige Herstel-
lung des Tirscharniers ermdglicht. Zudem ermdég-
licht diese Weiterbildung auch die besonders einfa-
che Montage des Scharnierzapfens in der Aufnah-
meoffnung.

[0025] Nach einer weiteren Ausgestaltung der Erfin-
dung weist die Ausnehmung — in Einschubrichtung
des Scharnierzapfens in das Blechteil gesehen —eine
sich verjingende Form auf. Durch diese Weiterbil-
dung der Erfindung kann besonders zuverlassig ge-
wahrleistet werden, dass der Scharnierzapfen spiel-
frei in der Aufnahmedffnung zur Anlage kommt, so
dass unerwinschten Relativbewegungen oder einem
zu Turundichtigkeiten fihrenden Spiel des Turschar-
niers wirksam vorgebeugt werden kann.

[0026] Die verjiingte Form der Ausnehmungen kann
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dabei grundsatzlich beliebig ausgebildet sein. Nach
einer vorteilhaften Weiterbildung der Erfindung weist
die Ausnehmung jedoch — senkrecht zur Achse der
Durchgangsbohrung gesehen — einen trapezférmi-
gen Querschnitt auf. Die Herstellung derartiger Aus-
nehmungen gestaltet sich, ebenso wie die Herstel-
lung entsprechender Vorspriinge am Scharnierzap-
fen, besonders einfach.

[0027] Da zudem eine nur geringe Abwinkelung der
Schragflachen des Trapezes ausreicht, um eine
spielfreie Anordnung zu gewahrleisten, wirkt im Be-
trieb eine nur geringe Kraftkomponente in Schar-
nierzapfenachsrichtung, so dass einem versehentli-
chen Trennen des Scharniers, bspw, durch ein Aus-
heben der Turkonsole von der Saulenkonsole, wirk-
sam vorgebeugt wird.

[0028] Nach einer weiteren Ausgestaltung der Erfin-
dung ist das Blechteil im Bereich um die Aufnahme-
offnung gehartet, insbesondere oberflachengehartet.
Durch die Hartung wird in erganzenderweise einer
plastischen Verformung der Aufnahmeéffnung sowie
einem Verschlei® in der Aufnahmedffnung vorge-
beugt. Die Oberflachenhartung, bei der ein nur gerin-
ger Warmeeintrag in das Blechteil erfolgt, ermdglicht
es dabei, eine Hartung ohne umfangreiche Geflige-
anderungen im Blechteil zu erreichen, so dass die
positiven Materialeigenschaften des Blechteils beibe-
halten werden kdénnen.

[0029] Gemal der Erfindung ist die Aufnahmeoff-
nung durch Pragen des Blechteils hergestellt. Der
Prageprozess lasst sich in einfacher Weise in den
kontinuierlichen Herstellungsprozess integrieren, so
dass die Herstellung eines Blechteils mit einer Aus-
nehmung kostengtnstig erfolgen kann.

Ausfiuhrungsbeispiel

[0030] Nachstehend wird ein Ausflihrungsbeispiel
der Erfindung anhand der Zeichnungen beschrieben.
In den Zeichnungen zeigt:

[0031] Fig. 1 eine perspektivische Ansicht einer als
Blechteil ausgebildeten Tlrkonsole mit einem korre-
spondierend ausgebildeten Scharnierzapfen;

[0032] Fig. 2 eine Seitenansicht der Tlrkonsole und
des Scharnierzapfens von Fig. 1 mit einer Schnittan-
sicht durch eine Aufnahmeéffnung fur den Schar-
nierzapfen und

[0033] Fig. 3 eine Explosionsdarstellung der Tur-
konsole von Fig. 1.

[0034] In ist eine aus zwei Blechwinkeln 2, 3 herge-
stellte TUrkonsole 1 dargestellt, die iber einen Schar-
nierzapfen 6, der im zusammengebauten Zustand in
der Aufnahmedffnung 11 angeordnet ist, mit einer
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hier nicht dargestellten Sdulenkonsole verbunden ist.

[0035] Die rechtwinklig gebogenen Blechwinkel 2, 3
sind Uber einander zugewandte, im wesentlichen de-
ckungsgleiche Flachen jeweils eines Schenkels
durch eine Schweiflnaht 7 miteinander verbunden.

[0036] Die an die Kontakiflichen angrenzenden
Schenkel der Blechwinkel 2, 3 bilden eine fluchtende
Anlageflache, in die jeweils ein Befestigungsloch 8
eingebracht ist, das zur Aufnahme von entsprechen-
den Schrauben ausgebildet ist, mittels derer die Tur-
konsole 1 an einer hier nicht dargestellten Fahrzeug-
tur befestigt werden kann (vgl. Fig. 3).

[0037] Die Aufnahmedffnung 11 zur Aufnahme des
Scharnierzapfens 6 ist im Verbindungsbereich der
beiden Blechwinkel 2, 3 angeordnet und weist eine
Durchgangsbohrung 4 auf die sich senkrecht zu den
in Kontakt stehenden Schenkeln der Blechwinkel 2, 3
durch diese erstreckt und einen Durchmesser auf-
weist, der an den Durchmesser des Scharnierzap-
fens 6 im Verbindungsbereich abgestimmt ist (vgl.

Fig. 2).

[0038] In dem dem Scharnierzapfen 6 zugewandten
Bereich weist die Aufnahmedffnung 11 zwei diamet-
ral angeordnete, sich radial von der Durchgangsboh-
rung 4 nach aulien erstreckende, trapezférmige Aus-
nehmungen 5 auf, die zur spielfreien Aufnahme von
entsprechenden Vorspriingen 9 an dem Schar-
nierzapfen 6 vorgesehen sind.

[0039] Die Vorspringe 9 grenzen dabei an einen
Ring 10 am Scharnierzapfen 6 an, der im zusammen-
gebauten Zustand auf dem Rand der Aufnahmeoff-
nung 11 aufliegt, so dass der Scharnierzapfen 6 in
axialer Richtung festgelegt ist.

[0040] Bei der Montage der Fahrzeugtiir an einem
hier ebenfalls nicht dargestellten Fahrzeug wird die
Fahrzeugtir mit der daran montierten Tirkonsole 1
auf einen von einer an dem Fahrzeug befestigten
Saulenkonsole nach oben ragenden Scharnierzap-
fen 6 aufgesetzt. AnschlieRend wird zur Lagesiche-
rung der Fahrzeugtir, eine Sicherungsschraube in
axialer Richtung des Scharnierzapfens 6 durch die
Durchgangsbohrung 4 in das der Turkonsole 1 zuge-
wandte Ende des Scharnierzapfen 6 eingeschraubt,
wobei ein Schraubenkopf der Sicherungsschraube
im Bereich um die Durchgangsbohrung auf der Tur-
konsole 1 aufliegt.

Patentanspriiche

1. Turscharnier fur Kraftfahrzeuge, insbesondere
fur Pkws, mit
— einer an dem Fahrzeug anordbaren Saulenkonsole
und
—einer mit der Fahrzeugtir verbindbaren Tirkonsole,
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die Uber einen Scharnierzapfen gelenkig miteinander
verbunden sind, wobei die Saulenkonsole und/oder
die Tirkonsole aus einem Blechteil hergestellt sind,
dadurch gekennzeichnet, dal? die Saulenkonsole
oder die Turkonsole (1) eine zur verdrehsicheren Auf-
nahme des Scharnierzapfens (6) ausgebildete Auf-
nahmedoffnung (11) aufweist, wobei die Aufnahmeoff-
nung (11) durch Pragen des Blechteils hergestellt ist.

2. Turscharnier nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Turkonsole (1) und/oder die
Saulenkonsole aus zwei miteinander verbundenen,
insbesondere als Blechwinkel (2, 3) ausgebildeten
Blechteilen gebildet ist.

3. Turscharnier nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Blechwinkel (2, 3) im wesent-
lichen rechtwinklig gebogen sind und mit jeweils ei-
nem Schenkel Gber eine gemeinsame Kontaktflache
flachig miteinander verbunden sind.

4. Tuarscharnier nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Blechwinkel (2, 3) miteinander verschweil3t sind.

5. Turscharnier nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Auf-
nahmedffnung (11) eine kreisférmige Durchgangs-
bohrung (4) aufweist, die sich im wesentlichen senk-
recht zur Kontaktflache der Blechwinkel (2, 3) er-
streckt.

6. Tlrscharnier nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Auf-
nahmedffnung (11) mindestens eine, vorzugsweise
zwei diametral angeordnete, sich vorzugsweise radi-
al vom Rand der Durchgangsbohrung (4) nach auRen
erstreckende Ausnehmungen (5) aufweist.

7. Turscharnier nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Aus-
nehmungen (5), in Einschubrichtung des Schar-
nierzapfens (6) in die Turkonsole (1) gesehen, eine
sich verjingende Form aufweisen.

8. Turscharnier nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Aus-
nehmung, senkrecht zur Achse der Durchgangsboh-
rung (4) gesehen, einen trapezférmigen Querschnitt
aufweist.

9. Tirscharnier nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Blechteil im Bereich um die Aufnahmedffnung (11)
gehartet, insbesondere oberflachengehartet ist.

10. Tirscharnier nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Turkonsole aus einem Blechteil hergestellt ist.

Es folgen 3 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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Fig. 2
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Fig. 3
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