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(57) Zusammenfassung: Verfahren zur Herstellung eines
Fahrzeugbauteils, mit den Verfahrensschritten: Einsetzen
eines zumindest einseitig offenen Gelenkgehäuses (6) in
ein Durchgangsloch (2) eines Verbindungsbauteils (1), stoff-
schlüssiges Verbinden des in das Durchgangsloch (2) einge-
setzten Gelenkgehäuses (6) mit dem Verbindungbauteil (1),
Beschichten des Gelenkgehäuses (6) und des Verbindungs-
bauteils (1) mit einem Oberflächenschutz (27), wobei das
stoffschlüssige Verbinden des Gelenkgehäuses (6) mit dem
Verbindungbauteil (1) vor dem Beschichten des Gelenkge-
häuses (6) und des Verbindungsbauteils (1) mit dem Ober-
flächenschutz (27) erfolgt, sodass das Gelenkgehäuse (6)
und das Verbindungbauteil (1) im unbeschichteten Zustand
stoffschlüssig miteinander verbunden werden, Montieren ei-
nes Gelenks (21) durch Einsetzen eines einen Lagerbereich
(18) aufweisenden Gelenkinnenteils (19) in das Gelenkge-
häuse (6) und Verschließen des Gelenkgehäuses (6), so-
dass der Lagerbereich (18) in dem Gelenkgehäuse (6) ein-
geschlossen wird und das Gelenkinnenteil (19) sich aus dem
Gelenkgehäuse (6) heraus erstreckt, und kraftschlüssiges
Verbinden des Gelenkgehäuses (6) mit dem Verbindungs-
bauteil (1) vor dem stoffschlüssigen Verbinden des Gelenk-
gehäuses (6) mit dem Verbindungsbauteil (1).
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Her-
stellung eines Fahrzeugbauteils, mit folgenden zeit-
lich aufeinanderfolgenden Verfahrensschritten: Ein-
setzen eines zumindest einseitig offenen Gelenkge-
häuses in ein Durchgangsloch eines Verbindungs-
bauteils, stoffschlüssiges Verbinden des in das
Durchgangsloch des Verbindungsbauteils eingesetz-
ten Gelenkgehäuses mit dem Verbindungbauteil,
Beschichten des Gelenkgehäuses und des Verbin-
dungsbauteils mit einem Oberflächenschutz, wobei
das stoffschlüssige Verbinden des Gelenkgehäuses
mit dem Verbindungbauteil vor dem Beschichten des
Gelenkgehäuses und des Verbindungsbauteils mit
dem Oberflächenschutz erfolgt, sodass das Gelenk-
gehäuse und das Verbindungbauteil im unbeschich-
teten Zustand stoffschlüssig miteinander verbunden
werden, und Montieren eines Gelenks durch Einset-
zen eines einen Lagerbereich aufweisenden Gelen-
kinnenteils in das Gelenkgehäuse und Verschließen
des Gelenkgehäuses, sodass der Lagerbereich in
dem Gelenkgehäuse eingeschlossen wird und das
Gelenkinnenteil sich aus dem Gelenkgehäuse her-
aus erstreckt.

[0002] Ein derartiges Verfahren wird z. B. in der
deutschen Patentanmeldung DE 10 2015 205 628 A1
beschrieben. Dabei werden sowohl die Innenum-
fangsfläche des Durchgangslochs als auch die Au-
ßenumfangsfläche des Gelenkgehäuses mit einer
Anlagekontur versehen, wobei während des Einset-
zens des Gelenkgehäuses in das Durchgangsloch
das Gelenkgehäuse mit seiner Anlagekontur in Ein-
setzrichtung an die Anlagekontur des Durchgangs-
lochs angelegt wird. Anschließend wird das Gelenk-
gehäuse mit dem Verbindungsbauteil stoffschlüssig
verbunden. Das Ausbilden der Anlagekonturen ist je-
doch aufwändig und verursacht zusätzliche Kosten.
Ferner muss das in das Durchgangsloch eingesetzte
Gelenkgehäuse während des stoffschlüssigen Ver-
bindens durch eine Positioniervorrichtung in Positi-
on gehalten werden, da die Anlagekonturen nur an-
einander anliegen und somit eine unerwünschte Be-
wegung des Gelenkgehäuses relativ zu dem Verbin-
dungsbauteil während des stoffschlüssigen Verbin-
dens nicht auszuschließen ist. Auch hierdurch wird
der Herstellungsaufwand erhöht.

[0003] Ferner offenbart die DE 10 2010 043 040 A1
ein Verfahren zur Herstellung eines Fahrwerkbau-
teils, wobei ein an seiner Außenseite vorbeschich-
tetes Strukturbauteil mit einer an ihrer Außenseite
vorbeschichteten und zu einem Gelenk vormontier-
ten Gelenkkartusche durch ein stoffschlüssiges Fü-
geverfahren dauerhaft fest verbunden wird. Dabei
werden die Vorbeschichtungen der Gelenkkartusche
und des Strukturbauteils vor der Durchführung des
stoffschlüssigen Fügeverfahrens bereichsweise ent-
fernt.

[0004] Nachteilig ist dabei insbesondere, dass die
zu fügenden Komponenten vor dem Fügen beschich-
tet sind und daher im Bereich der stoffschlüssigen
Verbindung entschichtet werden müssen, damit die
stoffschlüssige Verbindung wirksam hergestellt wer-
den kann. Dies führt in Summe zu hohen Prozess-
kosten. Ferner kann das Loch zur Aufnahme der Ge-
lenkkartusche nicht durch Stanzen ausgebildet wer-
den, da das Stanzen die Wirksamkeit des bereits auf-
gebrachten Korrosionsschutzes des Strukturbauteils
durch Beschädigung der Oberflächenbeschichtung
beeinträchtigen würde (große Kraftwirkung im Ober-
flächen-Bereich). Zusätzlich ist das Stanzen ohne
zusätzliches Entschichten im Schweißbereich nicht
kompatibel zum Laserstrahlschweißen. Stanzen ist
aber ein sehr kostengünstiges Verfahren und daher
wünschenswert. Ein weiterer Nachteil ist, dass auf
der Bundseite der Gelenkkartusche ein Spalt zwi-
schen der Gelenkkartusche und dem aufnehmenden
Strukturbauteil entsteht. Dieser Spalt ist verfahrens-
bedingt mindestens teilweise unbeschichtet und birgt
daher die Gefahr der Spaltkorrosion. Ein weiterer
Nachteil ist, dass dieser Spalt abhängig ist von der
Ebenheit der Kontaktfläche auf der Strukturbauteil-
seite. Durch Unebenheiten der strukturbauteilseitigen
Kontaktfläche zum Bund besteht die Gefahr der un-
gleichmäßigen bzw. ganz oder in Teilbereichen nicht
vorhandenen bundseitigen Abstützung. Dies bewirkt
eine geringe Belastbarkeit der Verbindung, da die
Laserschweißnaht ganz oder zum großen Teil die
Betriebslasten abstützen muss (einschnittige Verbin-
dung), denn das vorhandene Loch zur Aufnahme
der Gelenkkartusche hat auf Grund des Herstellver-
fahrens (Laserstrahlschneiden) eine kegelige Innen-
kontur. Da zum Laserstrahlschweißen aber ein be-
stimmtes Spaltmaß nicht überschritten werden darf,
muss die größere Öffnung des kegeligen Lochs zur
Bundseite zeigen. Dadurch und durch die relative Un-
ebenheit des Strukturbauteils wird eine sichere zwei-
schnittige Verbindung verhindert. Ein weiterer Nach-
teil ist, dass verfahrensbedingt im Fügebereich radial
ein Spalt zwischen Gelenkkartusche und aufnehmen-
dem Strukturbauteil vorhanden ist, der unbeschichtet
ist. Dieser Spalt birgt die Gefahr der Spaltkorrosion.

[0005] Ausgehend hiervon liegt der Erfindung die
Aufgabe zugrunde, ein Verfahren der eingangs ge-
nannten Art möglichst einfach realisieren zu können.

[0006] Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren zur
Herstellung eines Fahrzeugbauteils nach Anspruch 1
gelöst. Bevorzugte Weiterbildungen des Verfahrens
sind in den Unteransprüchen und in der nachfolgen-
den Beschreibung gegeben.

[0007] Das Verfahren zur Herstellung eines Fahr-
zeugbauteils umfasst die Verfahrensschritte: Einset-
zen eines zumindest einseitig offenen Gelenkgehäu-
ses in ein Durchgangsloch eines Verbindungsbau-
teils, stoffschlüssiges Verbinden des in das Durch-
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gangsloch des Verbindungsbauteils eingesetzten
Gelenkgehäuses mit dem Verbindungbauteil, Be-
schichten des Gelenkgehäuses und des Verbin-
dungsbauteils mit einem Oberflächenschutz, wobei
das stoffschlüssige Verbinden des Gelenkgehäuses
mit dem Verbindungbauteil vor dem Beschichten des
Gelenkgehäuses und des Verbindungsbauteils mit
dem Oberflächenschutz erfolgt, sodass das Gelenk-
gehäuse und das Verbindungbauteil im unbeschich-
teten Zustand stoffschlüssig miteinander verbunden
werden, Montieren eines Gelenks durch Einsetzen ei-
nes einen Lagerbereich aufweisenden Gelenkinnen-
teils in das Gelenkgehäuse und Verschließen des
Gelenkgehäuses, sodass der Lagerbereich in dem
Gelenkgehäuse eingeschlossen wird und das Gelen-
kinnenteil sich aus dem Gelenkgehäuse heraus er-
streckt, und kraftschlüssiges Verbinden des Gelenk-
gehäuses mit dem Verbindungsbauteil vor dem stoff-
schlüssigen Verbinden des Gelenkgehäuses mit dem
Verbindungsbauteil.

[0008] Durch das kraftschlüssige Verbinden des Ge-
lenkgehäuses mit dem Verbindungsbauteil vor dem
stoffschlüssigen Verbinden des Gelenkgehäuses mit
dem Verbindungsbauteil wird das Gelenkgehäuse
während des stoffschlüssigen Verbindens von dem
Verbindungsbauteil kraftschlüssig in Position gehal-
ten, sodass auf eine zusätzliche Positioniervorrich-
tung während des stoffschlüssigen Verbindens ver-
zichtet werden kann. Ferner kann auf eine Kontu-
rierung verzichtet werden, sodass das Durchgangs-
loch z. B. als einfaches zylindrisches Durchgangsloch
und/oder durch einen einfachen Stanzvorgang aus-
gebildet werden kann. Auch kann ein in dem Durch-
gangsloch anzuordnender Verbindungsbereich der
Außenumfangsfläche des Gelenkgehäuses als einfa-
cher zylindrischer Bereich ausgebildet werden.

[0009] Ferner werden das Gelenkgehäuse und
das Verbindungsbauteil im unbeschichteten Zu-
stand stoffschlüssig miteinander verbunden. Hier-
durch kann ein im Stand der Technik bekanntes
und dem Vorbereiten des stoffschlüssigen Verbin-
dens dienendes Entschichten eines vorbeschichteten
Gelenkgehäuses und eines vorbeschichteten Verbin-
dungsbauteils vermieden werden. Ferner kann ein
zweites Beschichten von Gelenkgehäuse und Ver-
bindungsbauteil vermieden werden. Ein zweites Be-
schichten erfolgt im Stand der Technik z. B. bei vorbe-
schichtetem Gelenkgehäuse und Verbindungsbauteil
nach dem stoffschlüssigen Verbinden, um den Füge-
bereich vor Korrosion zu schützen.

[0010] Bevorzugt wird das Gelenkgehäuse, insbe-
sondere vor seinem Einsetzen in das Durchgangs-
loch, bereitgestellt und/oder hergestellt. Vorteilhaft
wird das Gelenkgehäuse, insbesondere vor seinem
Einsetzen in das Durchgangsloch, als unbeschich-
tetes Gelenkgehäuse bereitgestellt und/oder herge-
stellt. Das Gelenkgehäuse wird vorzugsweise aus

Metall hergestellt und/oder besteht vorzugsweise
aus Metall. Vorteilhaft ist oder wird dem Gelenkge-
häuse eine Gehäuseachse zugeordnet. Insbesonde-
re ist oder wird das Gelenkgehäuse bezüglich der
oder einer Gehäuseachse rotationssymmetrisch oder
im Wesentlichen rotationssymmetrisch ausgebildet.
Vorteilhaft ist oder wird die Außenumfangsfläche des
Gelenkgehäuses zylindrisch oder im Wesentlichen
zylindrisch ausgebildet. Bevorzugt ist oder wird das
Gelenkgehäuse topfförmig ausgebildet. Das Gelenk-
gehäuse kann z. B. aus Blech und/oder aus Vollma-
terial hergestellt werden. Vorzugsweise wird das Ge-
lenkgehäuse durch Tiefziehen oder durch spanende
Bearbeitung (wie z. B. Drehen) oder durch Fließpres-
sen oder Warmfließpressen hergestellt.

[0011] Das Gelenkgehäuse umfasst insbesondere
eine Montageöffnung, durch welche hindurch das
Gelenkinnenteil in das Gelenkgehäuse eingesetzt
wird. Bevorzugt umfasst das Gelenkgehäuse eine
Gelenkinnenteilöffnung, durch welche hindurch sich
das Gelenkinnenteil aus dem Gelenkgehäuse des
montierten Gelenks heraus erstreckt. Gemäß einer
ersten Alternative sind die Montageöffnung und die
Gelenkinnenteilöffnung identisch und/oder die Mon-
tageöffnung bildet die Gelenkinnenteilöffnung und/
oder die Gelenkinnenteilöffnung bildet die Montage-
öffnung. In diesem Fall erstreckt sich das Gelenkin-
nenteil insbesondere durch die Montageöffnung hin-
durch aus dem Gelenkgehäuse des montierten Ge-
lenks heraus. Bevorzugt ist gemäß der ersten Alter-
native das Gelenkgehäuse, abgesehen von der Mon-
tageöffnung oder Gelenkinnenteilöffnung, geschlos-
sen ausgebildet. Gemäß einer zweiten Alternative lie-
gen die Montageöffnung und die Gelenkinnenteilöff-
nung, insbesondere in Richtung der Gehäuseachse,
einander gegenüber. Bevorzugt ist gemäß der zwei-
ten Alternative das Gelenkgehäuse, abgesehen von
der Montageöffnung und der Gelenkinnenteilöffnung,
geschlossen ausgebildet.

[0012] Gemäß der ersten Alternative wird das Ge-
lenkgehäuse insbesondere dadurch verschlossen,
dass der Rand der Montageöffnung oder Gelenkin-
nenteilöffnung nach innen umgebogen wird und/oder
dass ein, vorzugsweise ringförmiger, Einsatz in die
Montageöffnung oder Gelenkinnenteilöffnung einge-
setzt wird. Beispielsweise wird durch das Umbiegen
des Rands der Montageöffnung oder Gelenkinnentei-
löffnung der Einsatz an oder in dem Gelenkgehäu-
se festgelegt. Bevorzugt erstreckt sich das Gelenkin-
nenteil durch den Einsatz hindurch.

[0013] Gemäß der zweiten Alternative wird das Ge-
lenkgehäuse insbesondere durch einen oder mit ei-
nem Gehäusedeckel verschlossen. Bevorzugt wird
der Rand der Montageöffnung nach innen umgebo-
gen und dadurch der Gehäusedeckel an oder in dem
Gelenkgehäuse festgelegt.
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[0014] Bevorzugt wird das Verbindungbauteil, ins-
besondere vor dem Einsetzen des Gelenkgehäuses
in das Durchgangsloch, bereitgestellt und/oder her-
gestellt. Vorteilhaft wird das Verbindungbauteil, ins-
besondere vor dem Einsetzen des Gelenkgehäuses
in das Durchgangsloch, als unbeschichtetes Verbin-
dungbauteil bereitgestellt und/oder hergestellt. Dabei
kann das Verbindungsbauteil mit oder ohne Durch-
gangsloch hergestellt und/oder bereitgestellt werden.
Wird das Verbindungsbauteil ohne Durchgangsloch
hergestellt und/oder bereitgestellt, wird das Durch-
gangsloch vorzugsweise nach dem Herstellen und/
oder Bereitstellen des Verbindungsbauteils in das
Verbindungsbauteil eingebracht. Bevorzugt wird das
Durchgangsloch, insbesondere vor dem Einsetzen
des Gelenkgehäuses in das Durchgangsloch, in das
Verbindungsbauteil eingebracht. Beispielsweise wird
das Durchgangsloch, insbesondere vor dem Einset-
zen des Gelenkgehäuses in das Durchgangsloch,
durch Stanzen oder Lochstanzen oder Bohren in das
Verbindungsbauteil eingebracht. Das Verbindungs-
bauteil wird vorzugsweise aus Metall hergestellt und/
oder besteht vorzugsweise aus Metall. Insbesonde-
re wird das Verbindungsbauteil aus Blech herge-
stellt und/oder das Verbindungsbauteil besteht ins-
besondere aus Blech. Beispielsweise ist oder bildet
das Verbindungsbauteil einen Flansch. Vorteilhaft ist
oder bildet das Verbindungsbauteil ein Strukturbau-
teil.

[0015] Unter einem Strukturbauteil ist insbesondere
ein flächenhaftes Metallblechteil zu verstehen, wel-
ches beispielsweise gekrümmt oder eben oder teil-
weise gekrümmt und teilweise eben ausgebildet ist.
Flächenhaft bedeutet insbesondere, dass die Mate-
rialstärke des Strukturbauteils sehr viel geringer als
die übrigen Abmessungen des Strukturbauteils ist.
Die Materialstärke ist vorzugsweise konstant über die
flächenhafte Erstreckung des Strukturbauteils. Bei-
spielsweise ist das Strukturbauteil massiv ausgebil-
det ist. Das Strukturbauteil besteht z. B. aus einem
einzigen Blech und/oder wird aus einem einzigen
Blech hergestellt. Alternativ ist das Strukturbauteil
z. B. aus mehreren Blechzuschnitten zusammenge-
setzt, die insbesondere durch stoffschlüssiges Fügen
miteinander verbunden sind oder auf sonstige Weise
formschlüssig miteinander verbunden sind.

[0016] Bevorzugt wird das Gelenkinnenteil, insbe-
sondere vor der Montage des Gelenks, bereitge-
stellt und/oder hergestellt. Das Gelenkinnenteil wird
vorzugsweise aus Metall hergestellt und/oder be-
steht vorzugsweise aus Metall. Vorteilhaft ist dem
Gelenkinnenteil eine Gelenkinnenteilachse zugeord-
net. Insbesondere ist oder wird das Gelenkinnenteil
bezüglich der Gelenkinnenteilachse rotationssymme-
trisch oder im Wesentlichen rotationssymmetrisch
ausgebildet. Vorzugsweise bildet das Gelenkinnen-
teil einen Kugelzapfen oder eine Kugelhülse. Insbe-
sondere ist der Lagerbereich kugelförmig. Das Ge-

lenk ist oder bildet vorzugsweise ein Kugelgelenk
oder Kugelhülsengelenk. Insbesondere ist oder bil-
det das Gelenk ein Radführungsgelenk. Vorteilhaft ist
oder wird das Gelenkinnenteil mit seinem Lagerbe-
reich gleitfähig und/oder gelenkig in dem Gelenkge-
häuse gelagert.

[0017] Bevorzugt ist oder wird dem Durchgangsloch
eine Lochachse zugeordnet. Insbesondere ist oder
wird das Durchgangsloch bezüglich der oder einer
Lochachse rotationssymmetrisch oder im Wesentli-
chen rotationssymmetrisch ausgebildet. Vorzugswei-
se fällt die Lochachse, insbesondere während und/
oder nach dem Einsetzen des Gelenkgehäuses in
das Durchgangsloch, mit der Gehäuseachse zusam-
men. Vorteilhaft ist oder wird das Durchgangsloch
und/oder die Innenumfangsfläche des Durchgangs-
lochs, insbesondere zum Einsetzen des Gelenkge-
häuses in das Durchgangsloch, zylindrisch oder im
Wesentlichen zylindrisch ausgebildet. Vorteilhaft ist
oder wird das Durchgangsloch kreisrund oder kreis-
förmig oder im Wesentlichen kreisrund oder kreisför-
mig ausgebildet.

[0018] Das Gelenkgehäuse wird bevorzugt in einer
Einsetzrichtung in das Durchgangsloch eingesetzt.
Vorzugsweise verläuft die Einsetzrichtung, insbeson-
dere während und/oder nach dem Einsetzen des
Gelenkgehäuses in das Durchgangsloch, in Rich-
tung der Gehäuseachse. Vorteilhaft verläuft die Ein-
setzrichtung, insbesondere während und/oder nach
dem Einsetzen des Gelenkgehäuses in das Durch-
gangsloch, in Richtung der Lochachse. Bevorzugt
werden zum Einsetzen des Gelenkgehäuses in das
Durchgangsloch das Gelenkgehäuse und das Ver-
bindungsbauteil derart zueinander ausgerichtet, dass
die Gehäuseachse mit der Lochachse zusammen-
fällt, wonach das Gelenkgehäuse in der oder einer,
insbesondere in Richtung der Gehäuseachse und/
oder Lochachse verlaufenden, Einsetzrichtung in das
Durchgangsloch eingesetzt wird. Vorteilhaft erfolgt
dieses Ausrichten derart, dass das Gelenkgehäuse
mit seiner Gelenkinnenteilöffnung dem Verbindungs-
bauteil zugewandt ist.

[0019] Bevorzugt weist das Gelenkgehäuse vor sei-
nem Einsetzen in das Durchgangsloch, insbesonde-
re quer zur Gelenkachse und/oder quer zur Loch-
achse und/oder quer zur Einsetzrichtung, in oder zu-
mindest in einem in dem Durchgangsloch anzuord-
nenden Verbindungsbereich seiner Außenumfangs-
fläche gegenüber dem Durchgangsloch ein Über-
maß auf. Beispielsweise ist der Durchmesser oder
Außendurchmesser des Verbindungsbereichs grö-
ßer als der Durchmesser oder Innendurchmesser
des Durchgangslochs und/oder der Innenumfangs-
fläche des Durchgangslochs. Vorzugsweise wird das
Gelenkgehäuse zum Einsetzen in das Durchgangs-
loch, insbesondere in Einsetzrichtung, in das Durch-
gangsloch eingepresst und/oder das Einsetzen des
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Gelenkgehäuses in das Durchgangsloch erfolgt vor-
zugsweise durch Einpressen des Gelenkgehäuses
in das Durchgangsloch, insbesondere in Einsetz-
richtung. Durch das Übermaß des Gelenkgehäuses
und/oder durch das Einpressen des Gelenkgehäu-
ses in das Durchgangsloch wird insbesondere die
kraftschlüssige Verbindung zwischen dem Gelenkge-
häuse und Verbindungsbauteil geschaffen oder aus-
gebildet und/oder das kraftschlüssige Verbinden des
Gelenkgehäuses mit dem Verbindungsbauteil erzielt
oder bewirkt. Bevorzugt ist oder wird das Gelenkge-
häuse in dem oder einem in dem Durchgangsloch an-
zuordnenden und/oder angeordneten Verbindungs-
bereich seiner Außenumfangsfläche, insbesondere
zum Einsetzen des Gelenkgehäuses in das Durch-
gangsloch, zylindrisch oder im Wesentlichen zylin-
drisch ausgebildet.

[0020] Gemäß einer Weiterbildung wird während
des Montierens des Gelenks in das Gelenkgehäu-
se eine Lagerschale eingesetzt, in die der Lager-
bereich des Gelenkinnenteils eingebracht wird. Die
Lagerschale wird bevorzugt aus Kunststoff herge-
stellt und/oder besteht bevorzugt aus Kunststoff. Bei-
spielsweise wird das Gelenkinnenteil mit seinem La-
gerbereich in die Lagerschale eingeschnappt, ins-
besondere bevor die Lagerschale und das Gelen-
kinnenteil in das Gelenkgehäuse eingesetzt werden.
In diesem Fall wird die Lagerschale bevorzugt zu-
sammen mit dem eingeschnappten Gelenkinnenteil
in das Gelenkgehäuse eingesetzt. Alternativ wird z.
B. zunächst die Lagerschale in das Gelenkgehäuse
eingesetzt und anschließend das Gelenkinnenteil in
das Gelenkgehäuse eingesetzt und dabei der Lager-
bereich in die Lagerschale eingebracht. Die Lager-
schale ist oder wird bevorzugt als Kugelschale aus-
gebildet. Beispielswiese ist die Lagerschale einteilig
oder mehrteilig, insbesondere zweiteilig, ausgebildet.
Bei einer zweiteiligen Lagerschale wird bevorzugt zu-
nächst ein erster Lagerschalenteil in das Gelenkge-
häuse eingesetzt, wonach das Gelenkinnenteil in das
Gelenkgehäuse eingesetzt wird, wonach der zwei-
te Lagerschalenteil in das Gelenkgehäuse eingesetzt
wird. Anschließend sitzt der Lagerbereich zwischen
den Lagerschalenteilen und ist somit in die Lager-
schale eingebracht. Bevorzugt ist oder wird das Ge-
lenkinnenteil mit seinem Lagerbereich gleitfähig und/
oder gelenkig in der Lagerschale gelagert.

[0021] Gemäß einer Weiterbildung erfolgt das stoff-
schlüssige Verbinden des Gelenkgehäuses mit dem
Verbindungsbauteil vor dem Montieren des Gelenks.
Hierdurch kann sichergestellt werden, dass durch
zum stoffschlüssigen Verbinden des Gelenkgehäu-
ses mit dem Verbindungsbauteil in das Gelenkgehäu-
se eingetragene Wärme die Lagerschale nicht be-
schädigt und/oder deren Funktion nicht beeinträch-
tigt.

[0022] Gemäß einer Ausgestaltung erfolgt das Be-
schichten des Gelenkgehäuses und des Verbin-
dungsbauteils mit dem Oberflächenschutz vor dem
Montieren des Gelenks. Somit ist es möglich, das
Verbindungsbauteil und das Gelenkgehäuse mit dem
Oberflächenschutz zu beschichten, ohne dass die
Gefahr besteht, dass ein Teil des Oberflächenschut-
zes in das bereits montierte Gelenk eindringt und
dessen Funktion beeinträchtigt. Der Oberflächen-
schutz ist insbesondere ein Korrosionsschutz. Das
Beschichten erfolgt z. B. durch Galvanisieren und/
oder Lackieren. Beispielsweise ist der Oberflächen-
schutz ein Lack.

[0023] Gemäß einer Weiterbildung ist oder wird das
Gelenkgehäuse an seinem Außenumfang mit einem
Bund versehen, dessen Außenumfang, insbesonde-
re quer zur Gelenkachse und/oder quer zur Lochach-
se und/oder quer zur Einsetzrichtung, größere Ab-
messungen als das Durchgangsloch aufweist. Vor-
zugsweise ist oder wird das Gelenkgehäuse nach
seinem Einsetzen in das Durchgangsloch in Einsetz-
richtung durch den Bund formschlüssig an dem Ver-
bindungsbauteil gesichert und/oder festgelegt. Hier-
durch wird das Gelenkgehäuse in Einsetzrichtung
zusätzlich formschlüssig an dem Verbindungsbau-
teil gesichert. Insbesondere ist der Bund nach dem
Einsetzen des Gelenkgehäuses in das Durchgangs-
loch außerhalb des Durchgangslochs angeordnet.
Der Bund bildet gegenüber dem Durchgangsloch vor-
zugsweise eine Hinterschneidung. Bevorzugt ist oder
wird der Bund, insbesondere in Bezug auf die Gehäu-
seachse und/oder die Lochachse und/oder die Ein-
setzrichtung, im Abstand zu dem in dem Durchgangs-
loch angeordneten und/oder anzuordnenden Verbin-
dungsbereich der Außenumfangsfläche des Gelenk-
gehäuses vorgesehen. Vorteilhaft weist der Bund im
in das Durchgangsloch eingesetzten Zustand des
Gelenkgehäuses, insbesondere in Einsetzrichtung
und/oder in Richtung der Gehäuseachse und/oder
in Richtung der Lochachse, einen Abstand zu dem
Verbindungsbauteil auf. Der Bund ist insbesondere
ringförmig und/oder bildet bevorzugt einen Ringbund.
Wird das Gelenkgehäuse z. B. aus Blech, beispiels-
weise durch Tiefziehen, hergestellt, erfolgt die Ausbil-
dung des Bundes insbesondere durch Stauchen des
Blechs und/oder der Gelenkgehäusewandung.

[0024] Gemäß einer Ausgestaltung wird das Ge-
lenkgehäuse durch Schweißen stoffschlüssig mit
dem Verbindungbauteil verbunden. Bei dem Schwei-
ßen handelt es sich z. B. um Schmelzschweißen.
Insbesondere handelt es sich bei dem Schwei-
ßen um Strahlschweißen, wie z. B. Laserschwei-
ßen. Bevorzugt wird der Schweißstoß und/oder Fü-
gebereich zwischen dem Gelenkgehäuse und dem
Verbindungbauteil, insbesondere in Einsetzrichtung
und/oder in Richtung der Gehäuseachse und/oder
in Richtung der Lochachse, vollständig durchge-
schweißt. Vorzugsweise wird der Schweißstoß und/
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oder Fügebereich zwischen dem Gelenkgehäuse
und dem Verbindungbauteil, insbesondere in Ein-
setzrichtung und/oder in Richtung der Gehäuseach-
se und/oder in Richtung der Lochachse, beidseitig
geschweißt. Das beidseitige Schweißen erfolgt z. B.
nacheinander oder gleichzeitig. Alternativ wird das
Gelenkgehäuse beispielsweise durch Löten stoff-
schlüssig mit dem Verbindungbauteil verbunden. Be-
vorzugt erfolgt das stoffschlüssige Verbinden, insbe-
sondere im Fügebereich, entlang des gesamten Um-
fangs des Verbindungsbereich und/oder Gelenkge-
häuses.

[0025] Gemäß einer Weiterbildung wird nach dem
Montieren des Gelenks ein Dichtungsbalg über das
Gelenkinnenteil gestülpt und an dem Gelenkgehäu-
se befestigt, sodass sich dieser zwischen dem Ge-
lenkgehäuse und dem Gelenkinnenteil erstreckt. Der
Dichtungsbalg dient insbesondere dazu, die Gelen-
kinnenteilöffnung abzudecken und dadurch ein Ein-
dringen von Schmutz und Feuchtigkeit in das Innere
des Gelenks zu vermeiden. Bevorzugt ist oder wird
in das Gelenkgehäuse und/oder in die Außenum-
fangsfläche des Gelenkgehäuses eine Haltenut ein-
gebracht, mit welcher der Dichtungsbalg und/oder ein
gelenkgehäuseseitiges Ende des Dichtungsbalgs, in
Eingriff gebracht wird. Die Haltenut wird vorzugswei-
se als Ringnut ausgebildet. Vorzugsweise wird der
Dichtungsbalg mit einem oder mehreren Spannrin-
gen in der Haltenut und/oder an dem Gelenkgehäuse
festgelegt. Der oder die Spannringe können von au-
ßen auf den Dichtungsbalg aufgebracht oder in die-
sen integriert sein oder werden. Alternativ kann auch
auf Spannringe verzichtet werden. Ferner ist es mög-
lich, auf die Haltenut zu verzichten.

[0026] Das Fahrzeugbauteil ist oder bildet insbe-
sondere ein Fahrwerkbauteil. Bevorzugt wird das
Fahrzeugbauteil in das Fahrwerk eines Fahrzeugs
oder Kraftfahrzeugs eingebaut. Vorzugsweise wird
das Gelenkinnenteil mit einer Fahrzeugkomponente
oder Fahrwerkkomponente verbunden und/oder das
Verbindungsbauteil wird bevorzugt mit einer ande-
ren Fahrzeugkomponente und/oder Fahrwerkkompo-
nente verbunden. Bei dem Fahrzeugbauteil handelt
es sich z. B. um ein Flanschgelenk, um ein Einpress-
gelenk, um einen Querlenker, um einen Längslen-
ker, um eine Zugstrebe, um eine Druckstrebe, um ei-
nen Schräglenker, um einen Federlenker oder um ei-
ne Spurstange. Beispielsweise ist das Fahrzeugbau-
teil als Zweipunktlenker, als Dreipunktlenker, als Vier-
punktlenker, als ein- oder multiaxial belasteter Lenker
oder als ein- oder multiaxial belastetes Gelenk aus-
geführt.

[0027] Nachfolgend werden einige bevorzugte
Merkmale des Verfahrens und die damit verbunde-
nen Vorteile aufgeführt:

1) Das Gelenkgehäuse und das Verbindungbau-
teil sind beim Fügen insbesondere unbeschichtet.
Vorteil: Kein oder wesentlich geringerer Aufwand,
um die miteinander zu verschweißenden Teile
für das Schweißen vorzubereiten. Insbesondere
müssen die zu verschweißenden Teile nicht von
einem vorher aufgebrachten dauerhaften Oberflä-
chenschutz befreit werden.
2) Das Gelenk ist beim Fügen insbesondere nicht
montiert und nicht verschlossen. Vorteil: Handha-
bung sowie Lagerung und Transport der zu fügen-
den Teile ist wesentlich robuster und verursacht
dadurch weniger Aufwand. Erläuterung: Ober-
flächen-Schutzsysteme, insbesondere galvanisch
aufgebracht, erfordern in der Regel eine vorsichti-
ge Handhabung, um die Korrosionsschutzwirkung
der Beschichtung nicht zu gefährden.
3) Das Gelenkgehäuse erhält insbesondere ei-
ne Geometrie zur Aufnahme in das Durchgangs-
loch mit einem Übermaß. Dies ergibt einen fes-
ten Sitz des Gelenkgehäuses nach seinem Ein-
setzen in das Durchgangsloch als Vorbereitung
für das stoffschlüssige Verbinden durch Schwei-
ßen. Weiterhin erhält das Gelenkgehäuse insbe-
sondere einen Bund als Hinterschneidung gegen-
über dem Durchgangsloch. Vorteil: Die Kontur
ist unempfindlich gegen mechanische Beschädi-
gung. Durch die Hinterschneidung wird eine siche-
re formschlüssige Verbindung in Ausreißrichtung
hergestellt, unabhängig vom weiteren stoffschlüs-
sigen Verbinden.
4) Das Verbindungbauteil erhält im Fügebereich
des Gelenkgehäuses das Durchgangsloch insbe-
sondere durch Stanzen. Vorteil: Das Lochstan-
zen lässt sich in den Herstellprozess des z. B. als
Blechteil ausgebildeten Verbindungbauteils inte-
grieren. Zusätzliche Kosten für einen separaten
Prozess (z. B. Laserstrahlschneiden, Bohren, Frä-
sen) fallen nicht an.
5) Das Gelenkgehäuse und das Verbindungsbau-
teil werden insbesondere fest gefügt und durch
Schweißen, vorzugsweise durch Schmelzschwei-
ßen, stoffschlüssig miteinander verbunden. Be-
vorzugte Schweißverfahren sind Strahlschweiß-
verfahren, wie z. B. Laserschweißen. Vorteil: Sau-
bere Schweißung ohne Zusatzwerkstoff und ohne
Bildung von Schlacke. Die Schweißnaht muss für
eine eventuelle Oberflächenbehandlung als Kor-
rosionsschutz nicht mechanisch gereinigt werden.
6) Ein Spalt im Fügebereich des Gelenkgehäu-
ses wird insbesondere durch das Schmelzschwei-
ßen vermieden, da ein eventuell nach dem Fü-
gen noch vorhandener Luftspalt oder Fügespalt
vorzugsweise durch Schmelze aufgefüllt wird, so-
dass nach dem Schweißen kein Spalt mehr vor-
handen ist. Vorteil: Vermeidung von Spaltkorrosi-
on.
7) Die Schweißverbindung ist insbesondere so ge-
staltet, dass möglichst die gesamte für die Verbin-
dung zur Verfügung stehende Fläche der zu fü-
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genden Bauteile angebunden wird (Durchschwei-
ßung). Dies kann z. B. durch eine zweiteilige
Schweißnaht erfolgen, wobei der Schweißstoß
vorzugsweise von zwei Seiten geschweißt wird
(Hauptschweißung und Gegenlage). Vorteil: Es
entsteht eine Verbindung mit optimaler Festigkeit.
8) Der Oberflächenschutz zur Vermeidung von
Korrosion wird insbesondere nach dem Schwei-
ßen und vor dem Montieren des Kugelgelenkes
aufgebracht. Vorteil: Keine Beeinträchtigung der
Korrosionsschutzeigenschaften durch Abbrand/
Abschmelzen der Korrosionsschutzschicht im Fü-
gebereich.
9) Das Gelenk wird insbesondere nach dem Fü-
gen von Verbindungsbauteil und Gelenkgehäu-
se montiert und verschlossen. Vorteil: Das Ver-
bindungsbauteil kann mit bereits integriertem Ge-
lenkgehäuse (z. B. für Querlenker, Fahrwerkslen-
ker) als Komponente montagefertig bezogen wer-
den. Es entsteht kein Abfall mit Beschichtungs-
rückständen.
10) Beispielsweise kann das Gelenkgehäuse um-
laufend mit veränderlicher oder gleicher Höhe,
insbesondere in Richtung der Gehäuseachse,
ausgeführt werden, z. B. mit länglicher Öffnung
oder Gelenkinnenteilöffnung im verschlossenen
Zustand. Somit kann z. B. einem Ausreißen und/
oder Aushebeln des Gelenkinnenteils ein größe-
rer Widerstand entgegen gesetzt werden, insbe-
sondere bei gleichzeitiger Wahrung der Beweg-
lichkeit des Gelenkinnenteils entsprechend den ki-
nematischen Anforderungen.

[0028] Die Erfindung wird nachfolgend anhand ei-
ner bevorzugten Ausführungsform unter Bezugnah-
me auf die Zeichnung beschrieben. In der Zeichnung
zeigen:

[0029] Fig. 1 eine perspektivische Ansicht eines Ver-
bindungsbauteils mit einem Durchgangsloch und ei-
nes einseitig offenen Gelenkgehäuses,

[0030] Fig. 2 eine perspektivische Ansicht des Ver-
bindungsbauteils und des Gelenkgehäuses in einem
in das Durchgangsloch eingesetzten Zustand,

[0031] Fig. 3 eine Schnittansicht durch das Verbin-
dungsbauteil und das in das Durchgangsloch ein-
gesetzte Gelenkgehäuse in einem mit dem Verbin-
dungsbauteil verschweißtem Zustand,

[0032] Fig. 4 eine perspektivische Ansicht des Ver-
bindungsbauteils und des mit diesem verschweißten
Gelenkgehäuses mit eingesetzter Lagerschale und
eingesetztem Gelenkinnenteil nach einem Verschlie-
ßen des Gelenkgehäuse,

[0033] Fig. 5 eine perspektivische Ansicht des Ver-
bindungsbauteils und des mit diesem verschweißten
Gelenkgehäuses mit eingesetzter Lagerschale und

eingesetztem Gelenkinnenteil nach einem Verschlie-
ßen des Gelenkgehäuse,

[0034] Fig. 6 eine perspektivische Ansicht des Ver-
bindungsbauteils und des mit diesem verschweißten
Gelenkgehäuses im verschlossenen Zustand nach
dem Montieren eines Dichtungsbalgs und

[0035] Fig. 7 einen Längsschnitt durch das Ver-
bindungsbauteil und das mit diesem verschweiß-
te Gelenkgehäuse im verschlossenen Zustand nach
dem Montieren des Dichtungsbalgs, wobei in Befesti-
gungslöcher des Verbindungsbauteils Befestigungs-
bolzen eingebracht sind.

[0036] Die Fig. 1 bis Fig. 6 verdeutlichen unter-
schiedliche Schritte eines Verfahrens zum Herstellen
eines Fahrzeugbauteils, welches in perspektivischer
Ansicht aus Fig. 6 und in Schnittansicht aus Fig. 7
ersichtlich ist. Dabei zeigt Fig. 1 in perspektivischer
Ansicht ein aus Blech hergestelltes Verbindungsbau-
teil 1, in welches durch Stanzen ein Durchgangsloch
2 eingebracht ist. Zusätzlich sind in das Verbindungs-
bauteil 1 durchgehende Befestigungslöcher 3, 4 und
5 eingebracht. Ferner zeigt Fig. 1 in perspektivischer
Ansicht ein aus Metall hergestelltes, topfförmiges Ge-
lenkgehäuse 6, welches mit einer Gelenkinnenteil-
öffnung 7 versehen ist. Das Gelenkgehäuse 6 weist
an seinem Außenumfang einen Ringbund 8 und eine
Ringnut 9 auf.

[0037] Dem Gelenkgehäuse 6 ist eine Gehäuseach-
se 10 zugeordnet, bezüglich der das Gelenkgehäu-
se 6 rotationssymmetrisch ausgebildet ist. Ferner ist
dem Durchgangsloch 2 eine Lochachse 11 zuge-
ordnet, bezüglich der das Durchgangsloch 2 rotati-
onssymmetrisch ausgebildet ist. Das Gelenkgehäu-
se 6 und das Verbindungsbauteil 1 werden derart zu-
einander ausgerichtet, dass die Gehäuseachse 10
mit der Lochachse 11 zusammenfällt, wobei das Ge-
lenkgehäuse 6 mit seiner Gelenkinnenteilöffnung 7
dem Verbindungsbauteil 1 zugewandt ist. Nun wird
das Gelenkgehäuse 6 in einer in Richtung der Ge-
häuseachse 10 verlaufenden Einsetzrichtung 12 in
das Durchgangsloch 2 eingesetzt, wobei der in das
Durchgangsloch eingesetzte Zustand des Gelenkge-
häuses aus Fig. 2 ersichtlich ist. Vor dem Einset-
zen des Gelenkgehäuses 6 in das Durchgangsloch 2
weist das Gelenkgehäuse 6 in einem in dem Durch-
gangsloch 2 anzuordnenden Verbindungsbereich 13
seiner Außenumfangsfläche einen größeren Durch-
messer als das Durchgangsloch 2 auf, sodass das
Gelenkgehäuse 6 zum Einsetzen in das Durchgangs-
loch 2 in das Durchgangsloch 2 eingepresst wird.
Nach dem Einsetzen des Gelenkgehäuses 6 in das
Durchgangsloch 2 sitzt das Gelenkgehäuse 6 da-
her mit einer Presspassung in dem Durchgangsloch
2, sodass das Gelenkgehäuse 6 kraftschlüssig mit
dem Verbindungsbauteil 1 verbunden ist. Der Verbin-
dungsbereich 13 der Außenumfangsfläche des Ge-
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lenkgehäuses ist dabei zylindrisch ausgebildet. Fer-
ner ist die Innenumfangsfläche 14 des Durchgangs-
lochs 2 im Wesentlichen zylindrisch ausgebildet, wo-
bei verfahrensbedingte Abweichungen, insbesonde-
re Stanzeinzug, Stanzausbruch, Grat keine wesentli-
che Behinderung oder Beeinträchtigung darstellen.

[0038] Nach dem Einsetzen des Gelenkgehäuses
6 in das Durchgangsloch 2 wird das Gelenkgehäu-
se 6 mit dem Verbindungsbauteil 1 verschweißt, wo-
bei das mit dem Verbindungsbauteil 1 verschweiß-
te Gelenkgehäuse in Schnittdarstellung aus Fig. 3
ersichtlich ist. Das Schweißen erfolgt derart, dass
der Schweißstoß 15 zwischen dem Gelenkgehäu-
se 6 und dem Verbindungsbauteil 1 in Richtung der
Gehäuseachse 10 vollständig durchgeschweißt wird.
Ferner werden das Gelenkgehäuse 6 und das Verbin-
dungsbauteil 1 rings des gesamten Verbindungsbe-
reichs 13 miteinander verschweißt, sodass die durch
das Schweißen gebildete Schweißnaht 16 ringförmig
ist. Aus Fig. 3 ist ersichtlich, dass durch das Schwei-
ßen am Ort des Verbindungsbereichs 13 und der In-
nenumfangsfläche 14 Material aufgeschmolzen wur-
de, welches nun die Schweißnaht 16 bildet und den
Raum zwischen dem Gelenkgehäuse 6 und dem Ver-
bindungsbauteil 1 vollständig ausfüllt. Ferner ist aus
Fig. 3 ersichtlich, dass das Gelenkgehäuse 6 an dem
Verbindungsbauteil 1 durch den Ringbund 8 in Ein-
setzrichtung 12 formschlüssig gesichert ist, für den
Fall, dass die Schweißverbindung versagen sollte.

[0039] Nach dem Schweißen werden das Gelenk-
gehäuse 6 und das Verbindungsbauteil 1 mit einem
Oberflächenschutz 27 beschichtet, der in Fig. 3 le-
diglich schematisch und nur teilweise angedeutet ist.
Insbesondere wird die gesamte Oberfläche der aus
dem Gelenkgehäuse 6 und dem Verbindungsbau-
teil 1 gebildeten Baugruppe mit dem Oberflächen-
schutz 27 beschichtet. Alternativ wird z. B. die ge-
samte Oberfläche der Baugruppe bis auf den Innen-
raum 28 und/oder den Verschlussbereich des Ge-
lenkgehäuses 6 mit dem Oberflächenschutz 27 be-
schichtet.

[0040] Nach dem Beschichten wird ein Gelenk mon-
tiert, indem zunächst eine Lagerschale 17 aus Kunst-
stoff und ein einen kugelförmigen Lagerbereich 18
aufweisendes Gelenkinnenteil 19 aus Metall durch
die Gelenkinnenteilöffnung 7 hindurch in das Gelenk-
gehäuse 6 eingesetzt werden, wobei der Lagerbe-
reich 18 in die Lagerschale 17 eingebracht wird. Die
Gelenkinnenteilöffnung 7 bildet somit gleichzeitig ei-
ne Montageöffnung. Ferner bildet das Gelenkinnen-
teil 19 einen Kugelzapfen und die Lagerschale 18
eine Kugelschale. Das Gelenkgehäuse 6 mit einge-
setzter Lagerschale 17 und mit eingesetztem Gelen-
kinnenteil 19 ist in perspektivischer Ansicht aus Fig. 4
ersichtlich. Dabei ist erkennbar, dass sich das Gelen-
kinnenteil 19 durch die Gelenkinnenteilöffnung 7 hin-
durch aus dem Gelenkgehäuse 6 heraus erstreckt.

Anschließend wird das Gelenkgehäuse 6 verschlos-
sen, indem ein die Gelenkinnenteilöffnung 7 begren-
zender Rand 20 des Gelenkgehäuses 6 nach innen
umgebogen wird, sodass der Lagerbereich 18 zu-
sammen mit der Lagerschale 17 in dem Gelenkge-
häuse 6 eingeschlossen wird. Aus Fig. 5 ist das ver-
schlossene Gelenkgehäuse 6 in perspektivischer An-
sicht aus Fig. 5 ersichtlich. Das derart montierte Ge-
lenk bildet ein Kugelgelenk und wird mit dem Bezugs-
zeichen 21 bezeichnet.

[0041] Anschließend wird ein Dichtungsbalg 22 über
das Gelenkinnenteil 19 gestülpt und an dem Gelenk-
gehäuse 6 befestigt, sodass sich der Dichtungsbalg
22 zwischen dem Gelenkgehäuse 6 und dem Ge-
lenkinnenteil 19 erstreckt und die Gelenkinnenteilöff-
nung 7 abdeckt. Dabei greift der Dichtungsbalg 22 mit
seinem gelenkgehäuseseitigen Ende in die Ringnut
9 ein und wird in dieser durch einen Spannring 23
fixiert. Ferner wird der Dichtungsbalg 22 an seinem
gelenkinnenteilseitigen Ende durch einen Spannring
24 dichtend an das Gelenkinnenteil 19 angelegt. Das
Gelenk 21 mit montiertem Dichtungsbalg 22 ist in
perspektivischer Ansicht aus Fig. 6 ersichtlich. Das
Fahrzeugbauteil ist somit hergestellt und in Fig. 6 mit
dem Bezugszeichen 25 bezeichnet. Wie aus Fig. 6
ersichtlich, bildet das Fahrzeugbauteil 25 hier ein
Flanschgelenk.

[0042] Aus Fig. 7 ist ein Längsschnitt durch das
Fahrzeugbauteil 25 ersichtlich, sodass die Lager-
schale 17 und der kugelförmige Lagerbereich 18 des
Gelenkinnenteils 19 deutlich erkennbar sind. Ferner
sind in die Befestigungslöcher 3 bis 5 Befestigungs-
bolzen 26 eingebracht, die zur Befestigung des Ver-
bindungsbauteils 1 an einer Fahrzeugkomponente
dienen. Der in das Befestigungsloch 3 eingebrach-
te Befestigungsbolzen 26 ist aufgrund der Schnittdar-
stellung aus Fig. 7 allerdings nicht ersichtlich.

[0043] Dem Gelenkinnenteil 19 ist eine Gelenkin-
nenteilachse 29 zugeordnet, bezüglich der das Ge-
lenkinnenteil 19 rotationssymmetrisch ausgebildet
ist. In den Figuren ist das Gelenkinnenteil 19 in einem
nicht ausgelenkten Zustand gezeigt, sodass die Ge-
lenkinnenteilachse 29 mit der Gehäuseachse 10 zu-
sammenfällt.

Bezugszeichenliste

1 Verbindungsbauteil
2 Durchgangsloch im Verbindungsbauteil
3 Befestigungsloch im Verbindungsbauteil
4 Befestigungsloch im Verbindungsbauteil
5 Befestigungsloch im Verbindungsbauteil
6 Gelenkgehäuse
7 Gelenkinnenteilöffnung des Gelenkgehäuses
8 Ringbund des Gelenkgehäuses
9 Ringnut des Gelenkgehäuses
10 Gehäuseachse
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11 Lochachse
12 Einsetzrichtung
13 Verbindungsbereich des Gelenkgehäuses
14 Innenumfangsfläche des Durchgangslochs
15 Schweißstoß
16 Schweißnaht
17 Lagerschale
18 Lagerbereich des Gelenkinnenteils
19 Gelenkinnenteil
20 Rand des Gelenkgehäuses
21 Gelenk
22 Dichtungsbalg
23 Spannring
24 Spannring
25 Fahrzeugbauteil
26 Befestigungsbolzen
27 Oberflächenschutz
28 Innenraum des Gelenkgehäuses
29 Gelenkinnenteilachse

Patentansprüche

1.    Verfahren zur Herstellung eines Fahrzeug-
bauteils, mit folgenden zeitlich aufeinanderfolgenden
Verfahrensschritten:
– Einsetzen eines zumindest einseitig offenen Ge-
lenkgehäuses (6) in ein Durchgangsloch (2) eines
Verbindungsbauteils (1),
– stoffschlüssiges Verbinden des in das Durchgangs-
loch (2) des Verbindungsbauteils (1) eingesetzten
Gelenkgehäuses (6) mit dem Verbindungbauteil (1),
– Beschichten des Gelenkgehäuses (6) und des Ver-
bindungsbauteils (1) mit einem Oberflächenschutz
(27),
– Montieren eines Gelenks (21) durch Einsetzen ei-
nes einen Lagerbereich (18) aufweisenden Gelenkin-
nenteils (19) in das Gelenkgehäuse (6),
– Verschließen des Gelenkgehäuses (6), sodass der
Lagerbereich (18) in dem Gelenkgehäuse (6) einge-
schlossen wird und das Gelenkinnenteil (19) sich aus
dem Gelenkgehäuse (6) heraus erstreckt, gekenn-
zeichnet durch kraftschlüssiges Verbinden des Ge-
lenkgehäuses (6) mit dem Verbindungsbauteil (1) vor
dem stoffschlüssigen Verbinden des Gelenkgehäu-
ses (6) mit dem Verbindungsbauteil (1).

2.  Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Gelenkgehäuse (6) vor seinem
Einsetzen in das Durchgangsloch (2) des Verbin-
dungsbauteils (1) in einem in dem Durchgangsloch
(2) anzuordnenden Verbindungsbereich (13) seiner
Außenumfangsfläche gegenüber dem Durchgangs-
loch (2) ein Übermaß aufweist und zum Einsetzen in
das Durchgangsloch (2) in das Durchgangsloch (2)
des Verbindungsbauteils (1) eingepresst wird.

3.    Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass das Gelenkgehäuse (6) in
dem oder einem in dem Durchgangsloch (2) des Ver-
bindungsbauteils (1) anzuordnenden Verbindungs-

bereich (13) seiner Außenumfangsfläche zylindrisch
oder im Wesentlichen zylindrisch ausgebildet ist oder
wird.

4.    Verfahren nach einem der vorangehenden
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Durchgangsloch (2) des Verbindungsbauteils (1) zy-
lindrisch oder im Wesentlichen zylindrisch ausgebil-
det ist oder wird.

5.  Verfahren nach einem der vorangehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass während
des Montierens des Gelenks (21) in das Gelenkge-
häuse (6) eine Lagerschale (17) eingesetzt wird, in
die der Lagerbereich (18) des Gelenkinnenteils (19)
eingebracht wird.

6.  Verfahren nach einem der vorangehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass das Ge-
lenkgehäuse (6) an seinem Außenumfang mit ei-
nem Bund (8) versehen wird, dessen Außenumfang
größere Abmessungen als das Durchgangsloch (2)
des Verbindungsbauteils (1) aufweist, sodass das
Gelenkgehäuse (6) nach seinem Einsetzen in das
Durchgangsloch (2) des Verbindungsbauteils (1) in
Einsetzrichtung (12) durch den Bund (8) formschlüs-
sig an dem Verbindungsbauteil (1) gesichert ist.

7.  Verfahren nach einem der vorangehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass das Ver-
bindungsbauteil (1) aus Blech hergestellt und das
Durchgangsloch (2) durch Stanzen in das Verbin-
dungsbauteil (1) eingebracht wird.

8.  Verfahren nach einem der vorangehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass Gelenkge-
häuse (6) durch Schweißen stoffschlüssig mit dem
Verbindungbauteil (1) verbunden wird.

9.  Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Schweißstoß (15) zwischen dem
Gelenkgehäuse (6) und dem Verbindungbauteil (1)
vollständig durchgeschweißt wird.

10.  Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch
gekennzeichnet, dass der Schweißstoß (15) zwi-
schen dem Gelenkgehäuse (6) und dem Verbin-
dungbauteil (1) beidseitig geschweißt wird.

11.  Verfahren nach einem der vorangehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass nach dem
Montieren des Gelenks (21) ein Dichtungsbalg (22)
über das Gelenkinnenteil (19) gestülpt und an dem
Gelenkgehäuse (6) befestigt wird, sodass sich der
Dichtungsbalg (22) zwischen dem Gelenkgehäuse
(6) und dem Gelenkinnenteil (19) erstreckt.
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