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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein elasti-
sches Lager zum Abstitzen eines Bauteils, insbe-
sondere ein Stltzlager fir ein Federbein eines Kraft-
fahrzeugs, mit einem an einem Tragteil festlegbaren
Gehause, das ein Innenteil, an dem das abzustitzen-
de Bauteil befestigbar ist, und ein das Innenteil ge-
genuber dem Gehause abstitzendes Dampfungsele-
ment umgibt.

Stand der Technik

[0002] Ein derartiges Federbein-Stitzlager ist aus
der DE 43 26 197 A1 bekannt. Das Stitzlager weist
ein Innenteil mit einer zentralen Durchgangsbohrung
zur Festlegung eines Federbeines auf. An dem In-
nenteil ist randseitig ein Kunstharzkérper aufge-
bracht. Auf diesem Bauteil ist ein Dampfungselement
aus gummielastischem Material aufvulkanisiert. Das
Innenteil wird zusammen mit dem aufvulkanisierten
Dampfungselement in ein Gehause eingebracht, das
in Horizontalrichtung geteilt ist und aus zwei Bautei-
len besteht. Die beiden Bauteile sind durch Schwei-
Ren miteinander verbunden. Bei dieser Anordnung
kénnen sich in Belastungsrichtung Montagetoleran-
zen ergeben, die die Dampfungscharakteristik des
Lagers beeintrachtigen kénnen. Weiter missen die
Gehauseteile sicher und dauerhaft miteinander ver-
bunden werden, was die Herstellung erschwert.

[0003] In der JP 09079311 A wird ein hydraulisch
dampfendes Lager beschrieben, das einen Stitzzy-
linder aus Kunststoff aufweist. An dem Stutzzylinder
ist mittels eines Befestigungselementes, das aus Me-
tall besteht, eine die Arbeitskammer umschlie3ende
Tragfeder festgelegt. Die Tragfeder ist an dem Befes-
tigungselement anvulkanisiert. Der Stltzzylinder
weist einen nach aufen abragenden Befestigungs-
flansch auf, an dem das Befestigungselement festge-
legt wird. Die Tragfeder, der Lagerkern und der Bol-
zen ragen aus dem Stltzzylinder heraus.

[0004] Die JP 11230240 A zeigt ein hydraulisch
dampfendes Federbeinstitzlager. Dieses weist eine
mit der Kolbenstange des Federbeins verbundene In-
nenhiilse und eine koaxial hierzu angeordnete Au-
Renhllse auf. Die Innenhilse ist mit der Au3enhtilse
Uber einen Federkdrper verbunden, in dem eine Off-
nung eingebracht ist, die mit Flissigkeit geflllte Kam-
mern miteinander verbinden.

[0005] Die EP 0 172 700 A1 offenbart eine hydrau-
lisch dampfende Buchse, bei der ein mit einer Durch-
gangsbohrung versehenes Innenteil von einem gum-
mielastischen Dampfungselement abgestitzt wird.
Das Dampfungselement ist in einer zylindrischen
Buchse aufgenommen, die in ein einteilig ausgebil-
detes Gehause eingepreft ist.
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Aufgabenstellung

[0006] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es,
ein elastisches Lager der eingangs genannten Art be-
reitzustellen, das bei geringem konstruktivem Aufbau
die Montagetoleranzen in Belastungsrichtung verrin-
gert und eine hohe Lebensdauer aufweist.

[0007] Zur Loésung dieser Aufgabe wird bei einem
elastischen Lager der eingangs genannten Art vorge-
schlagen, daR das Gehause als einteiliges, das
Dampfungselement umgebendes Spritzguliteil aus-
gebildet ist und dall zwischen dem Gehause und
dem Dampfungselement mindestens ein Trennele-
ment angeordnet ist, das ein Eindringen des Gehau-
sematerials in das Dampfungselement wahrend des
GielRens des Gehauses verhindert.

[0008] Bei dem erfindungsgemafen elastischen La-
ger ist somit das Dampfungselement vollstandig von
dem einteilig ausgebildeten GuRgehause umgeben,
wodurch Montagetoleranzen in Belastungsrichtung
ausgeschlossen werden kdénnen. Eine Lockerung
von getrennten Gehauseteilen kann somit nicht auf-
treten. Das erfindungsgemafle Lager weist daher
eine hohe Lebensdauer auf. Um wahrend des Gie-
Rens ein Eindringen des Gehausematerials in das
Dampfungselement zu verhindern, ist zwischen dem
Gehause und dem Dampfungselement mindestens
ein Trennelement vorgesehen. Hierdurch werden Be-
schadigungen des Dampfungselements wahrend
des Gieldens ausgeschlossen.

[0009] Vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbil-
dungen der Erfindung gehen aus den abhangigen
Ansprichen hervor.

[0010] Vorteilhaft ist das Gehause als Spritzguliteil
aus Kunststoff hergestellt. Kunststoff ist einfach und
bei vergleichsweise geringen Temperaturen zu verar-
beiten. Weiter wird das Gewicht des erfindungsge-
mafen Lagers verringert.

[0011] In vorteilhafter Ausgestaltung ist das Gehau-
se mit mindestens einer auf3enseitigen Nut zur Be-
festigung eines oder mehrerer Elastomerkdrper ver-
sehen. Die Elastomerkérper werden nach dem Um-
spritzen des Gehauses mit diesem verbunden, bei-
spielsweise anvulkanisiert oder vorab vulkanisiert
und in die Nut eingesetzt. Die Elastomerkdrper ver-
hindern einen direkten Kontakt zwischen dem Ge-
hause und dem Tragteil und ermdglichen somit einen
Toleranzausgleich sowie eine akustische Entkopp-
lung.

[0012] Nach einer vorteilhaften Weiterbildung ist
das Trennelement mehrteilig, insbesondere in Form
von zwei Trennschalen, ausgebildet. Die eine Trenn-
schale wird hierbei in Belastungsrichtung von oben
und die andere von unten auf das Dampfungsele-
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ment und das Innenteil aufgesetzt. Die Trennschalen
kénnen einfach und kostenglinstig hergestellt wer-
den.

[0013] Vorteilhaft weist eine der Trennschalen einen
Zentrieransatz auf. Die andere der Trennschalen ist
dann mit einer entsprechenden Zentrierausnehmung
versehen. Die Position der beiden Trennschalen zu-
einander wird durch den Zentrieransatz und die Zen-
trierausnehmung zuverlassig festgelegt.

[0014] In vorteilhafter Ausgestaltung weist das
Trennelement Ansatze zur Abstitzung an dem In-
nenteil wahrend des UmgieRens auf, die nach Ab-
schluB® des GielRens entfernt werden. Die Anséatze
verhindern eine Verformung des Trennelements und
des Dampfungselements wahrend des Giellens.
Auch bei einem Einspritzen des Materials fur das Ge-
hause mit hohem Druck werden die Dampfungs- und
Steifigkeitseigenschaften des erfindungsgemafien
Lagers nicht verandert.

[0015] Gemal einer vorteilhaften Weiterbildung ist
das Trennelement mit einer umlaufenden Nut verse-
hen, um das Entfernen der Ansatze zu erleichtern. Im
Bereich dieser Nut ist die Materialstarke des Trenne-
lements verringert. Die Anséatze kénnen daher mit ge-
ringem Aufwand abgestanzt oder auf andere Weise
entfernt werden.

[0016] Vorteilhaft ist das Dampfungselement mit ei-
ner oder mehreren Ausnehmungen zur Variation der
Steifigkeit und der Dampfung versehen. Durch Ande-
rungen in der Formgebung und/oder Anzahl dieser
Ausnehmungen kénnen die Steifigkeit und die Damp-
fung eingestellt werden. Bei Verwendung eines
Dampfungselements aus elastomerem Material sen-
ken die Ausnehmungen die Steifigkeit auf den ge-
winschten Wert ab. Das Dampfungselement ist dann
vorteilhaft einteilig ausgebildet und auf das Innenteil
aufvulkanisiert.

[0017] Es kann auch ein Dampfungselement aus ei-
nem Polyurethanschaum, insbesondere einem Poly-
urethan-Weichschaum, verwendet werden. Dieses
Dampfungselement wird einteilig auf das Innenteil
aufgeschaumt. Bei Verwendung eines Trennele-
ments in Form der oben genannten Trennschalen
wird vorteilhaft das Innenteil zwischen die Trenn-
schalen eingesetzt und anschlieRend das Damp-
fungselement in den Zwischenraum zwischen den
Trennschalen und dem Innenteil eingeschaumt. Eine
separate Form ist dann nicht mehr erforderlich.

[0018] Die Erfindung betrifft weiter ein Verfahren zur
Herstellung eines erfindungsgemalien elastischen
Lagers mit folgenden Schritten: Bereitstellen eines
Innenteils, an dem das abzustlitzende Bauteil befes-
tigbar ist, Anbringen eines Dampfungselements an
dem Innenteil, Umgeben des Dampfungselements
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mit einem Trennelement, Einbringen des Damp-
fungselements mit dem Trennelement und des In-
nenteils in eine Form, und UmgielRen des Damp-
fungselements mit dem Trennelement und des In-
nenteils mit einem geeigneten Material zur Ausbil-
dung eines einteiligen Gehauses des Lagers.

[0019] Mit dem erfindungsgemalien Verfahren kon-
nen das Dampfungselement und das Gehause ein-
teilig ausgebildet werden. Die Montage wird erheb-
lich vereinfacht.

[0020] Vorteilhaft wird das Gehause im Spritzgul3-
verfahren aus einem Kunststoff hergestellt. Dieses
Verfahren ist bekannt. Durch die Verwendung eines
Kunststoffmaterials fir das Gehause wird das Ge-
wicht des erfindungsgemafien Lagers verringert.

Ausfihrungsbeispiel

[0021] Nachstehend wird die Erfindung anhand ei-
nes Ausflihrungsbeispiels ndher beschrieben, das in
schematischer Weise in der Zeichnung dargestellt ist.
Fur gleiche oder funktionsidentische Bauteile werden
durchgehend dieselben Bezugszeichen verwendet.
Dabei zeigt:

[0022] Fig. 1 einen Querschnitt durch das fertigges-
tellte Lager;

[0023] Fig. 2 eine perspektivische Darstellung des
Innenteils mit dem Dampfungselement;

[0024] FEig.3 einen Querschnitt durch das Lager
nach dem UmgieRRen zur Herstellung des Gehauses
vor dem Entfernen der Ansatze;

[0025] Fig. 4 eine vergroRerte Darstellung der Ein-
zelheit X aus Fig. 3; und

[0026] Fig. 5 eine vergroRerte Darstellung der Ein-
zelheit Y aus Fig. 3.

[0027] Fig.1 zeigt einen Querschnitt durch eine
Ausgestaltung eines erfindungsgemafien Lagers 10
zur Abstlutzung einer Kolbenstange 11 gegenuber ei-
nem Tragteil 12. Das Lager 10 weist ein Gehause 13
auf, das ein Dampfungselement 14 umgibt. In dem
Dampfungselement 14 ist ein Innenteil in Form einer
Lagerplatte 15 aufgenommen. Zwischen dem Ge-
hduse 13 und dem Dampfungselement 14 ist ein
Trennelement in Form von zwei Trennschalen 16, 17
angeordnet.

[0028] Das Gehause 13 ist an seiner Auldenseite mit
mehreren Elastomerkérpern 18, 19, 20 versehen.
Der Elastomerkdrper 18 bildet eine Reihe von Puffern
21. Die Elastomerkdrper 18, 19, 20 dienen zum Tole-
ranzausgleich und zur akustischen Entkopplung ge-
genuber dem Tragteil 12. Sie sind in Nuten 25 des



DE 100 41 359 B4 2005.06.09

Gehauses 13 eingesetzt oder einvulkanisiert.

[0029] Das Dampfungselement 14 weist eine Reihe
von Ausnehmungen 22 auf. Die Ausnehmungen 22
ermdglichen eine Variation der Steifigkeit.

[0030] Die Trennschalen 16, 17 sind jeweils mit ei-
nem Vorsprung 23 versehen. Der Vorsprung 23 dient
zur Fixierung gegenuber dem Gehause 13 und ver-
hindert eventuelle Verschiebungen der Trennschalen
16, 17 im Betrieb.

[0031] Das Lager 10 ist rotationssymmetrisch aus-
gebildet. Das Gehause 13 und das Dampfungsele-
ment 14 sind einteilig hergestellt.

[0032] Fig. 2 zeigt schematisch das Herstellungs-
verfahren des erfindungsgemafRen Lagers 10. Zu-
nachst wird das Dampfungselement 14 auf die Lager-
platte 15 aufgebracht. Dies kann entweder durch Vul-
kanisation oder durch Aufschdumen geschehen. An-
schlieBend wird das Dampfungselement mit den
Trennschalen 16, 17 abgedeckt. Beide Trennschalen
16, 17 weisen im wesentlichen zylindrische Ansatze
24 zur Abstitzung auf der Lagerplatte 15 auf. Die An-
satze 24 umgeben eine Ausnehmung 27 zur Befesti-
gung der Kolbenstange 11.

[0033] Das von den Trennschalen 16, 17 umgebene
Dampfungselement 14 wird danach zusammen mit
der Lagerplatte 15 in eine Form 30 eingebracht. Die
Form 30 weist ein Formoberteil 31 und ein Formun-
terteil 32 auf, die beide mit Ansatzen 35 zur Abstut-
zung auf den Trennschalen 16, 17 versehen sind.
Nach dem SchlieBen der Form 30 gemaf Pfeilrich-
tung 34 wird das Material fir das Gehause 13 durch
eine Offnung 33 zugefiihrt. Es wird ein Kunststoff ver-
wendet, der im Spritzgu3verfahren in die Form 30
und auf die Trennschalen 16, 17 aufgebracht wird.

[0034] Die Trennschalen 16, 17 verhindern hierbei
ein Eindringen des Materials in das Dampfungsele-
ment 14. Falls ein geeignetes Dampfungselement 14
gewahlt wird, kann auf die Trennschalen 16, 17 ver-
zichtet werden.

[0035] Fig. 3 zeigt einen Querschnitt ahnlich Fig. 1
durch das erfindungsgemafie Lager 10 nach dem
Entnehmen aus der Form 30. Die Ansatze 24 sind
noch mit den Trennschalen 16, 17 verbunden und
stltzen sich an der Lagerplatte 15 ab. Eine Verfor-
mung der Trennschalen 16, 17 durch den beim
Spritzguf3 auftretenden Druck wird durch diese Ab-
stltzung zuverlassig vermieden. Die Ansatze 24 wer-
den nach dem Entnehmen aus der Form 30 entfernt,
beispielsweise abgestanzt.

[0036] Fig. 4 zeigt eine Vergrofierung der Einzelheit
X aus Fig. 3. Beide Trennschalen 16, 17 sind im
Ubergangsbereich zu den Ansatzen 24 mit einer Nut
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28 versehen. In diese Nut 28 greift der Vorsprung 35
der Form 30 dichtend ein. Nach dem Entnehmen aus
der Form 30 ermdglichen die Nuten 28 ein rasches
und einfaches Abtrennen der Ansatze 24.

[0037] Fig. 5 zeigt eine vergroRerte Darstellung der
Einzelheit Y aus Fig. 3. Die Trennschale 16 ist mit ei-
nem Zentrieransatz 26 versehen, der in eine zuge-
ordnete Zentrierausnehmung der Trennschale 16
eingreift. Die beiden Trennschalen 16, 17 werden so-
mit zuverlassig gegen Verschieben gesichert.

[0038] Bei Verwendung von Trennschalen 16, 17
kann das Dampfungselement 14 in den Zwischen-
raum zwischen die Trennschalen 16, 17 und die La-
gerplatte 15 eingeschaumt werden. Einer oder beide
der Ansatze 24 sind zu diesem Zweck mit einer ge-
eigneten, nicht naher dargestellten Offnung verse-
hen. Eine eigene Form zum Aufschdumen des
Dampfungselements 14 ist dann nicht erforderlich.

[0039] Das erfindungsgemafe Lager 10 weist ein
einteiliges Gehause 13 auf. Das Gehause 13 ist ein
Gulteil, insbesondere ein Spritzguteil aus Kunst-
stoff. Auch das Dampfungselement 14 ist einteilig
ausgebildet. Montagetoleranzen kénnen daher we-
sentlich verringert oder vollstandig eliminiert werden.
Das erfindungsgemaRe Lager 10 ist einfach herzu-
stellen und weist weiter eine hohe Lebensdauer auf.

Patentanspriiche

1. Elastisches Lager zum Abstitzen eines Bau-
teils (11), insbesondere Stitzlager fir ein Federbein
eines Kraftfahrzeugs, mit einem an einem Tragteil
(12) festlegbaren Gehause (13), das ein Innenteil
(15), an dem das abzustutzende Bauteil (11) befes-
tigbar ist, und ein das Innenteil (15) gegenlber dem
Gehause (13) abstutzendes Dampfungselement (14)
umgibt, dadurch gekennzeichnet, da} das Gehau-
se (13) als einteiliges, das Dampfungselement (14)
umgebendes Spritzguteil ausgebildet ist und dal
zwischen dem Gehause (13) und dem Dampfungse-
lement (14) mindestens ein Trennelement (16, 17)
angeordnet ist, das ein Eindringen des Gehausema-
terials in das Dampfungselement (14) wahrend des
Giellens des Gehauses (13) verhindert.

2. Lager nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dall das Gehause (13) aus Kunststoff hergestellt
ist.

3. Lager nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dal3 das Gehause (13) mit mindestens
einer aulRenseitigen Nut (25) zur Befestigung eines
oder mehrerer Elastomerkérper (18, 19, 20) verse-
hen ist.

4. Lager nach einem der Anspruche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dafl das Trennelement mehr-
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teilig, insbesondere in Form von zwei Trennschalen
(16, 17), ausgebildet ist.

5. Lager nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich-
net, dal eine der Trennschalen (17) einen Zentrier-
ansatz (26) aufweist.

6. Lager nach einem der Anspriche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dafl das Trennelement (16,
17) Ansatze (24) zur Abstitzung an dem Innenteil
(15) wahrend des UmgieRens aufweist, die nach Ab-
schluf des GielRens entfernt werden.

7. Lager nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich-
net, dal das Trennelement (16, 17) mit einer umlau-
fenden Nut (28) versehen ist, um das Entfernen der
Ansatze (24) zu erleichtern.

8. Lager nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dafl das Dampfungselement
(14) mit einer oder mehreren Ausnehmungen (22) zur
Variation der Steifigkeit versehen ist.

9. Verfahren zur Herstellung eines elastischen
Lagers (10) gemaly einem der vorhergehenden An-
spriche, mit folgenden Schritten:

Bereitstellen eines Innenteils (15), an dem das abzu-
stlitzende Bauteil (11) befestigbar ist,

Anbringen eines Dampfungselements (14) an dem
Innenteil (15), Umgeben des Dampfungselements
(14) mit einem Trennelement (16, 17),

Einbringen des Dampfungselements (14) mit dem
Trennelement (16, 17) und des Innenteils (15) in eine
Form (30), und

UmgieRen des Dampfungselements (14) mit dem
Trennelement (16, 17) und des Innenteils (15) mit ei-
nem geeigneten Material zur Ausbildung eines eintei-
ligen Gehauses (13) des Lagers (10).

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dall das Gehause (13) im SpritzguRRverfah-
ren aus einem Kunststoff hergestellt wird.

11. Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, dadurch
gekennzeichnet, dalR das Trennelement (16, 17)
wahrend des UmgielRens mit Ansatzen (24) am In-
nenteil (15) abgestitzt wird und die Ansatze (24)
nach dem Entnehmen aus der Form (30) entfernt
werden.

Es folgen 3 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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