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(54) Verfahren zum Herstellen eines Brillenbiigels
(67) Es wird ein Verfahren zum Herstellen eines

Brillenbiigels beschrieben, der einen Biigelkérper (1)
aus Kunststoff und eine metallische Stiitzeinlage (3)
aufweist, wobei der Biigelkérper (1) additiv mit einer
Aufnahmeaussparung fiir die Stiitzeinlage (3) gefertigt
und dann die  Stitzeinlage (3) in die
Aufnahmeaussparung des Biigelkdrpers m
eingebracht wird. Um vorteilhafte
Fertigungsbedingungen zZu schaffen, wird
vorgeschlagen, dass der Biigelkérper (1) mit einer
sich zumindest entlang eines Biigelkdrperabschnitts
erstreckenden Langsnut (2) als Aufnahmeaussparung
additiv gefertigt wird und dass die Langsnut (2) mit
der eingebrachten Stiitzeinlage (3) mit Kunststoff
ausgespritzt wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Herstellen eines Brillenbligels, der einen
Bligelkdrper aus Kunststoff und eine metallische Stiitzeinlage aufweist, wobei der Bligelkérper
additiv mit einer Aufnahmeaussparung fir die Stitzeinlage gefertigt und dann die Stltzeinlage in
die Aufnahmeaussparung des Bligelkérpers eingebracht wird, sowie auf einen Brillenbiigel mit
einem additiv gefertigten Biigelkdrper.

[0002] Die additive Fertigung von Brillenblgeln, beispielsweise durch ein selektives Lasersintern,
aber auch mit anderen Druckverfahren, bietet sich insbesondere fir eine Bligelproduktion in
Kleinserien an. Additive Fertigungsverfahren sind jedoch nicht geeignet, im Bligelkdrper metalli-
sche Stltzeinlagen vorzusehen. Um bei additiv hergestellten Bligelkdrpern aus Kunststoff nicht
auf metallische Stitzeinlagen verzichten zu miissen, ist es bekannt (EP 3 413 120 A1), den BU-
gelkdrper mit einer Aufnahmeaussparung in Form eines Langskanals zu fertigen, in den dann die
drahtférmige Stitzeinlage axial eingeschossen wird. Nachteilig ist allerdings, dass der Langska-
nal des additiv gefertigten Bligelkérpers aufwendig vom Sinterpulver befreit werden muss, bevor
die drahtférmige Stiitzeinlage in den Langskanal von einer der Stirnseiten des Biigelkdrpers ein-
geschossen werden kann. AuBerdem ist die mdgliche Ausgestaltung der Stiitzeinlage im Hinblick
auf das axiale EinschieBen in den Langskanal erheblich beschrankt. Wegen des fiir das Einschie-
Ben notwendigen, weitgehend geraden Achsverlaufs des Léangskanals kann der Bligelkdrper erst
nach dem EinschieBen der Stiitzeinlage gréBeren Verformungen im Zuge des Blgelverlaufs un-
terworfen werden. Dazu kommt, dass Querschnittsanderungen der Stiitzeinlage nur bedingt még-
lich sind.

[0003] Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zum Herstellen eines Bril-
lenbligels, der einen additiv gefertigten Brillenkdrper aus Kunststoff mit einer metallischen Stiitz-
einlage aufweist, so auszugestalten, dass hinsichtlich der Ausbildung des Biigels und der Stiitz-
einlage keine Einschrankungen in Kauf genommen werden miissen.

[0004] Ausgehend von einem Verfahren der eingangs geschilderten Art 16st die Erfindung die
gestellte Aufgabe dadurch, dass der Bligelkérper mit einer sich zumindest entlang eines Bigel-
kérperabschnitts erstreckenden Langsnut als Aufnahmeaussparung additiv gefertigt wird und
dass die Langsnut mit der eingebrachten Stiitzeinlage mit Kunststoff ausgespritzt wird.

[0005] Das Vorsehen einer Langsnut als Aufnahmeaussparung fir die Stitzeinlage schafft die
Voraussetzung fiir ein einfaches Einbringen der Stiitzeinlage in die Aufnahmeaussparung des
additiv gefertigten Bligelkdrpers, weil diese Stltzeinlage quer zu ihrer Langsachse in die Uber
ihre Lange offene Langsnut eingelegt werden kann. Der Biigelkérper kann somit bereits im We-
sentlichen entsprechend der angestrebten Bligelform mit einem dieser Biigelform folgenden Ver-
lauf der Langsnut gedruckt werden, in die dann die entsprechend diesem Verlauf vorgeformte
Stitzeinlage eingelegt wird. Die Stiitzeinlage kann dabei, z. B. zur Anpassung an unterschiedli-
che Festigkeits- und Verformungsanforderungen, mit unterschiedlichen Querschnitten tber ihre
Lange versehen sein, weil diese Querschnittsdnderungen entweder durch das Raumangebot in
der Langsnut oder durch eine entsprechende Ausformung der Langsnut beriicksichtigt werden
kénnen. Die formschliissige Halterung der Stiitzeinlage in der Langsnut wird ja durch das Aus-
spritzen der die Stiitzeinlage aufnehmenden Langsnut mit Kunststoff gesichert.

[0006] Additiv gefertigte Bligelkdrper weisen im allgemeinen eine Oberflache auf, die den an eine
Bligeloberflache zu stellenden Anforderungen nicht geniigt und daher einer Nachbearbeitung
bzw. einer Beschichtung bedarf. Diese Oberflachenveredelung des Bligelkérpers kann je nach
den eingesetzten Materialien und Arbeitsverfahren entweder vor dem Einsetzen der Stitzeinlage
in die Langsnut oder erst dann durchgefiihrt werden, wenn die mit der Stiitzeinlage versehene
Langsnut bereits mit Kunststoff ausgespritzt wurde.

[0007] Die erfindungsgemaf hergestellten Brillenbligel zeichnen sich durch eine weitgehende
Gestaltungsfreiheit aus, und zwar im Hinblick sowohl auf die Bligelform als auch auf die Ausge-
staltung der Stltzeinlage, wobei nicht nur vergleichsweise einfache Herstellungsbedingungen
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gewahrt werden, sondern auch vorteilhaft auf die jeweiligen mechanischen Belastungsanforde-
rungen eingegangen werden kann. Das Ausspritzen der die Stiitzeinlage aufnehmenden Langs-
nut des Bugelkdrpers mit Kunststoff stellt in vorteilhafter Weise einen Toleranzausgleich aufgrund
der formschlissigen Verbindung zwischen der Stiitzeinlage und dem Bligelkdrper Gber den
Spritzgussverschluss der Langsnut sicher, sodass die Stiitzfunktion der Stiitzeinlage fiir den Bril-
lenbligel voll zum Tragen kommt. Der Spritzgussverschluss der Langsnut kann je nach der Ma-
terialwahl und der Oberflachenveredelung des Brillenbligels optisch entweder unterdriickt oder
als Gestaltungselement genitzt werden.

[0008] Zur besseren Fixierung der Stiitzeinlage in der Langsnut des Blgelkdrpers kénnen die
Enden der Stiitzeinlage in Sackléchern an den Stirnseiten der Langsnut eingreifen. Zum gleichen
Zweck kann die Langsnut tber ihre Lange verteilte Klemmrasten fir die eingesetzte Stitzeinlage
aufweisen.

[0009] Bildet die Langsnut eine Hinterschneidung, so wird diese Hinterschneidung durch die
Kunststoffausspritzung mit der Wirkung hintergriffen, dass durch den dadurch bedingten Form-
schluss die Verbindung zwischen dem Biligelkdrper und der Kunststoffausspritzung verbessert
wird.

[0010] Anhand der Zeichnung wird das erfindungsgemaBe Verfahren naher erlautert. Es zeigen

[0011] Fig. 1 einen Bligelkdrper eines erfindungsgemaBen Brillenbiigels ausschnittsweise im
Bereich der Aufnahmeaussparung fiir die Stitzeinlage in einer Ansicht auf die
Seite mit der Langsnut

[0012] Fig. 2 den fertiggestellten Brillenbiigel in einer zum Teil aufgerissenen Ansicht entspre-
chend der Fig. 2 und

[0013] Fig. 3 einen Schnitt nach der Linie IlI-1II der Fig. 1 in einem gréBeren MaBstab.

[0014] Die Fig. 1 zeigt den additiv aus Kunststoff gefertigten Blgelkdrper 1 mit der Aufnahme-
aussparung in Form einer Langsnut 2 fiir eine Stiitzeinlage 3. Diese Langsnut 2 weist eine Hin-
terschneidung 4 auf, wie dies insbesondere der Fig. 3 entnommen werden kann. An den Stirn-
seiten der Langsnut 2 sind Sacklécher 5 vorgesehen, in die die Enden 6 der Stiitzeinlage 3 ein-
greifen, um die Stiitzeinlage 3 innerhalb der Langsnut 2 zu halten. Zusétzlich sind Klemmrasten
7 entlang der Langsnut 2 vorgesehen, die dem gleichen Zweck dienen.

[0015] Da zum Unterschied zu einer Fertigung im Spritzguss bei einer additiven Fertigung des
Blgelkdrpers 1 die Entformbarkeit nicht berlicksichtigt werden muss, ergeben sich hinsichtlich
der Fertigung des Bligelkérpers 1 mit der Langsnut 2, die aufgrund der Hinterschneidung 4 und
der stirnseitigen Sacklécher 5 doch aufwendig gestaltet ist, vergleichsweise einfache Herstel-
lungsbedingungen.

[0016] Um die geman der Fig. 1 in die Langsnut 2 eingesetzte Stiitzeinlage 3 formschliissig mit
dem Blgelkdrper 1 zu verbinden, wird die Langsnut 2 mit der Stiitzeinlage 3 mit Kunststoff aus-
gespritzt. Die hierfir benétigte Spritzgussform ist einfach, weil ja lediglich der eingelegte Biigel-
koérper entlang der Langsnut dicht an der Form anliegen muss. Nach der Entformung deckt die
Kunststoffausspritzung 8 die Langsnut 2 geman den Fig. 2 und 3 vollstandig ab und sichert eine
allen Anforderungen entsprechende Verbindung zwischen dem Bligelkdrper 1 und der Stiitzein-
lage 3.
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Herstellen eines Brillenbligels, der einen Bligelkdrper (1) aus Kunststoff und
eine metallische Stitzeinlage (3) aufweist, wobei der Blgelkdrper (1) additiv mit einer Auf-
nahmeaussparung fir die Stiitzeinlage (3) gefertigt und dann die Stiitzeinlage (3) in die Auf-
nahmeaussparung des Bugelkorpers (1) eingebracht wird, dadurch gekennzeichnet, dass
der Blgelkdrper (1) mit einer sich zumindest entlang eines Bligelkdrperabschnitts erstre-
ckenden Langsnut (2) als Aufnahmeaussparung additiv gefertigt wird und dass die Langsnut
(2) mit der eingebrachten Stiitzeinlage (3) mit Kunststoff ausgespritzt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der additiv gefertigte Bligel-
kdrper (1) vor dem Einbringen der Stitzeinlage (3) einer Oberflachenbearbeitung unterwor-
fen und/oder mit einer Beschichtung versehen wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der additiv gefertigte Bligel-
kérper (1) nach dem Ausspritzen der mit der Stiitzeinlage (3) versehenen Langsnut (2) mit
Kunststoff einer Oberflachenbearbeitung unterworfen und/oder mit einer Beschichtung ver-
sehen wird.

Brillenbiigel mit einem additiv aus Kunststoff gefertigten Bligelkdrper (1) und mit einer me-
tallischen Stiitzeinlage (3) in einer Aufnahmeaussparung des Bligelkérpers (1), dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Aufnahmeaussparung als sich zumindest entlang eines Bligelkor-
perabschnitts erstreckende Langsnut (2) ausgebildet ist und dass die Langsnut (2) mit der
eingesetzten Stitzeinlage (3) eine die Langsnut (2) verschlieBende Kunststoffausspritzung
(8) aufweist.

Brillenbiigel nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Enden (6) der Stiitzein-
lage (3) in Sacklécher (5) an den Stirnseiten der Langsnut (2) eingreifen.

Brillenbiigel nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Langsnut (2) tiber
ihre Lange verteilte Klemmrasten (7) fiir die eingesetzte Stiitzeinlage (3) aufweist.

Brillenbligel nach einem der Anspriiche 4 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Langs-
nut (2) eine Hinterschneidung (4) bildet.

Hierzu 3 Blatt Zeichnungen
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FIG.3
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