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(54) Bezeichnung: Lagerbolzen-Bauteil und Fahrzeugsitz mit einem Lagerbolzen-Bauteil

(57) Hauptanspruch: Lagerbolzen-Bauteil (2) zur Befesti-
gung an einem Lehnenteil (1) eines Fahrzeugsitzes und
zum Einsatz in eine Lageraufnahme eines Sitzrahmens,
wobei das Lagerbolzen-Bauteil (2) aufweist:

einen Befestigungsbereich (3) zur Befestigung an dem
Lehnenteil (1) des Fahrzeugssitzes, und

einen Bolzen (4) zum schwenkbaren Einsatz in eine Lage-
raufnahme des Sitzrahmens,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Lagerbolzen-Bauteil (2) als einteiliges Umformteil aus
Stahlblech hergestellt ist, und

in dem vorderen Bereich des Bolzens (4) ein Loch (4a) mit
einem Innengewinde (9) ausgebildet ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Lagerbolzen-Bauteil
gemal dem Oberbegriff von Patentanspruch 1 und
einen Fahrzeugsitz mit einem Lagerbolzen-Bauteil.

[0002] Bei Fahrzeugsitzen mit schwenk- und/oder
klappbarer Rickenlehne wird die Lehnenachse im
Allgemeinen durch einen am Lehnenteil ausgebilde-
ten Bolzen gebildet, der in eine Lageraufnahme bzw.
ein Lagerauge des Sitzrahmens eingesetzt wird. Die-
se Lageranbindung muss hinreichend stabil sein, um
die bei normaler Fahrt auftretenden Krafte, und er-
ganzend die bei einem mdglichen Crash auftreten-
den hohen Kréfte aufzufangen.

[0003] Hierzu wird im Allgemeinen ein kaltgepress-
tes und nachfolgend heild geschmiedetes Bauteil ver-
wendet, das einen langlichen Befestigungsbereich
und einen Bolzen aufweist, wobei der langliche Be-
festigungsbereich am Lehnenteil bzw. dessen Struk-
tur angeschweil3t wird und der Bolzen sich von dem
Befestigungsbereich aus nach aufien erstreckt und
ein Innengewinde aufweist, in das eine Schraube ein-
geschraubt wird. Dieser vorstehende Bolzen mit der
eingesetzten Schraube dient somit als Lagerbolzen
zur Definition der Schwenkachse.

[0004] Derartige kalt gepresste und geschmiedete
Bauteile aus Stahl sind hinreichend fest, um die erfor-
derlichen Krafte und Momente aufzufangen. Sie sind
jedoch recht kostspielig in der Herstellung und weiter-
hin relativ schwer.

[0005] Die DE 101 33 708 C1 zeigt ein Befesti-
gungssystem fiir eine geteilte Kraftfahrzeug-Fond-
lehne, bei dem zwei Lehnenteile und ein zwischen ih-
nen angeordneter Mittenbeschlag durch einen Lager-
bolzen verbunden sind, der einen hinreichend langen
Bolzenschaft aufweist, wobei an seinem freien Ende
zwei beabstandete Einstiche ausgebildet sind.

[0006] Die CH 639 178 A zeigt einen selbstsichern-
den Lagerbolzen zur Sicherung gegen axiale Ver-
schiebung beim Einbau in Maschinenteilen, der aus
einem gebogenen Blechstreifen hergestellt ist. Hier-
durch wird ein hohler, rohrartiger Bolzen gebildet, in
dem Langsschlitze ausgebildet sein kdnnen.

[0007] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,
ein Lagerbolzen-Bauteil und einen Fahrzeugsitz mit
einem derartigen Lagerbolzen-Bauteil zu schaffen,
die eine sichere Lageranbindung bei nicht zu hohen
Herstellungskosten und geringem Gesamtgewicht
ermdglichen.

[0008] Diese Aufgabe wird durch ein Lagerbol-
zen-Bauteil nach Patentanspruch 1 sowie einen
Fahrzeugsitz mit einem Lagerbolzen-Bauteil nach
Patentanspruch 5 geldst. Die Unteranspriiche be-

2/6

schreiben bevorzugte Weiterbildungen.

[0009] Erfindungsgemal® wird das Lagerbol-
zen-Bauteil somit nicht als Kaltpress- und Schmiede-
teil, sondern als Umformteil aus Blech hergestellit.

[0010] Hierdurch kann es leichter und mit geringe-
ren Herstellkosten ausgebildet werden.

[0011] Hierbei wird das Lagerbolzen-Bauteil eintei-
lig als Blechumformteil hergestellt, wobei sowohl der
Bolzen als auch der Befestigungsbereich durch ein
Umformverfahren mit mehreren aufeinanderfolgen-
den Prozessschritten hergestellt werden koénnen.
Durch eine derartige Kaltumformung wird die Festig-
keit des Stahlblechs erhéht, so dass es abschlielend
eine hohe Festigkeit zur Aufnahme der einwirkenden
Krafte und Momente aufweist.

[0012] Zur Herstellung kann ein Ausgangsblech aus
einem hinreichend verformbaren, duktilen, kosten-
guinstigen Stahl direkt vom Coil abgewickelt und in
mehreren Prozessschritten verformt werden. Hierbei
wird vorzugsweise auch der Bolzen einteilig ohne
Schweillnaht aus dem Stahlmaterial geformt und ent-
sprechend der hintere Anbindungsbereich in ge-
wulinschter Dicke ausgeformt. Zur Ausbildung des
Bolzens als Tube bzw. rohrférmiger Ansatz kann eine
Tubenzieh-Technologie eingesetzt werden, bei der in
mehreren aufeinander folgenden Prozessschritten
zunachst ein Napf in das Ausgangsblech eingezogen
wird und die so ausgebildete Tube nachfolgend in
mehreren Prozessschritten gestaucht wird. Bei die-
ser Herstellung kann ein Folgeverbund-Verfahren
eingesetzt werden, bei dem das Ausgangsblech in
einzelnen Schritten durch ein Folgeverbundwerk-
zeug geschoben wird, bis in den aufeinander folgen-
den Umformschritten die gewunschten Formgebun-
gen erreicht sind; im letzten Arbeitsgang werden die
Teile vom Blechstreifen abgetrennt.

[0013] Die Schweilung kann z. B. durch
CO2-Schweilten oder auch durch Laserschweilen
erfolgen. Zum Laserschweif3en werden vorteilhafter-
weise an der Unterseite des Befestigungsbereiches
ein oder mehrere Flansche angebracht. So kann ein
vorderer Flansch zur Befestigung am aufteren Trager
des Lehnenteils und ein hinterer Flansch zur Befesti-
gung an einer inneren Blechplatte oder einem Quer-
trager des Lehnenteils dienen.

[0014] Die Erfindung wird im Folgenden anhand der
beiliegenden Zeichnungen an einer Ausfiihrungsform
erlautert. Es zeigen:

[0015] Fig.1 eine perspektivische Ansicht eines
Lehnenteils mit befestigtem Lagerbolzen-Bauteil;

[0016] FEia.2 eine weitere perspektivische Ansicht
des Lagerbolzen-Bauteils;



DE 10 2007 010 373 C5 2011.01.20

[0017] Fig.3 eine Seitenansicht des Lagerbol-
zen-Bauteils;

[0018] Fig.4 eine Draufsicht auf das Lagerbol-
zen-Bauteil.

[0019] Ein Lehnenteil 1 eines Fahrzeugsitzes ist
schwenkbar an einem in den Figuren nicht gezeigten
Sitzrahmen gelagert. Das Lehnenteil 1 kann insbe-
sondere eine Rickenlehne, oder auch z. B. eine
Durchlade oder ein anderes klappbares Funktions-
lehnenteil, z. B. mit Tischfunktion, sein.

[0020] Das Lehnenteil 1 ist an dem Sitzrahmen in ei-
ner Lehnenachse A schwenkbar gelagert, die durch
ein am Lehnenteil 1 befestigtes Lagerbolzen-Bauteil
2 und eine am Sitzrahmen ausgebildete, das Lager-
bolzen-Bauteil 2 aufnehmende, hier nicht gezeigte
Lageraufnahme (Lagerauge) definiert ist.

[0021] Das Lagerbolzen-Bauteil 2 weist einen hinte-
ren Befestigungsbereich 3 und einen vorderen Bol-
zen 4 auf. Der Befestigungsbereich 3 dient der Befes-
tigung am Lehnenteil 1. Der Bolzen 4 ragt in seitlicher
Richtung — entlang der Achse A — seitlich vor zum
Einsatz in die Lageraufnahme des Sitzrahmens.

[0022] Erfindungsgemal ist das Lagerbolzen-Bau-
teil 2 als einteiliges Blech-Umformteil aus Stahl aus-
gebildet. Erganzend kénnen an der Unterseite des
Befestigungsbereichs 3 seitlich vorstehende Flan-
sche 5a, b befestigt werden, um eine Anbringung am
Lehnenteil 1 durch Laserschweifden zu ermdglichen.
Hierbei kann z. B. ein vorderer Flansch 5a zum Auf-
setzen auf einen Vertikaltrager des Lehnenteils 1 und
ein hinterer Flansch 5b zum Aufsetzen auf ein mittle-
res Blech oder einen Quertrager des Lehnenteils 1
angebracht werden. Grundsatzlich kann das Lager-
bolzen-Bauteil 2 jedoch auch ohne diese Flansche
5a, b ausgebildet und z. B. durch CO2-Schweilen
am Lehnenteil 1 befestigt werden.

[0023] Der Befestigungsbereich 3 nimmt in seiner
Hohe — wie z. B. in Fig. 3 zu erkennen ist — zum Bol-
zen 4 hin vorteilhafterweise stetig zu. Der Befesti-
gungsbereich 3 ist an seinem rechten, vorderen Ende
auf eine Kante 1a des Vertikaltragers des Lehnenteils
1 gesetzt und dort mittels einer Vertikalschweiflung
befestigt. Der Bolzen 4 ist z. B. in seinem hinteren
Bereich zunachst etwas konisch und in seinem vor-
deren Bereich rohrférmig ausgebildet. Er weist ein
Loch 4a mit einem Innengewinde 9 zur Aufnahme ei-
ner Schraube auf, die — in an sich bekannter Weise —
in die Lageraufnahme des Sitzrahmens eingesetzt
wird.

[0024] Die Herstellung des erfindungsgemafen La-
gerbolzen-Bauteils 2 erfolgt durch einen mehrstufi-
gen Umformprozess. Hierbei kann ein Folgeverbund-
verfahren eingesetzt werden, bei dem ein Ausgangs-
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blech direkt von einem Coil aus kostenginstigem
duktilen Stahl abgewickelt und durch ein Folgever-
bundwerkzeug geflihrt wird. Zunachst wird der Bol-
zenschaft als Tube hergestellt, indem in das Aus-
gangsblech ein Napf mit grofierem Durchmesser ein-
gezogen wird und somit eine Tube mit groflerem
Durchmesser und grofierer Lange ausgebildet wird.
Nachfolgend wird die derartig ausgebildete Tube
durch Stauchen in ihrer Lange und ihrem Durchmes-
serverkleinert unter Erhéhung ihres Wanddurchmes-
sers, wozu in mehreren Prozessschritten ein Gesenk
auf die Tube einwirkt. Nach Fertigstellung des Bol-
zens 4 wird der Befestigungsbereich 3 durch ein oder
mehrere weitere Prozessschritte hergestellt, wobei z.
B. ein einziger Tiefziehvorgang ausreichend sein
kann.

[0025] Das Innengewinde 9 in dem Loch 4a des
rohrfdrmigen Bolzens 4 kann bereits durch Rollfor-
men in dem Umformwerkzeug oder auch nachfol-
gend durch Gewindeschneiden ausgebildet werden.

[0026] Die in dem vom Coil abgewickelten Blech-
streifen ausgebildeten Lagerbolzen-Bauteile 2 wer-
den abschlielend im letzten Schritt vom Werkzeug
abgeschnitten. Nachfolgend kénnen wahlweise die
Flansche 5 angebracht werden, falls derartige Flan-
sche nicht bereits in dem Ausgangsblech mit ausge-
bildet werden.

[0027] Das Lagerbolzen-Bauteil 2 wird somit eintei-
lig hergestellt und weist keine Schweillnahte auf.

[0028] Das Ausgangsblech kann z. B. eine Dicke
von 2,5 mm aufweisen.

Patentanspriiche

1. Lagerbolzen-Bauteil (2) zur Befestigung an ei-
nem Lehnenteil (1) eines Fahrzeugsitzes und zum
Einsatz in eine Lageraufnahme eines Sitzrahmens,
wobei das Lagerbolzen-Bauteil (2) aufweist:
einen Befestigungsbereich (3) zur Befestigung an
dem Lehnenteil (1) des Fahrzeugssitzes, und
einen Bolzen (4) zum schwenkbaren Einsatz in eine
Lageraufnahme des Sitzrahmens,
dadurch gekennzeichnet, dass
das Lagerbolzen-Bauteil (2) als einteiliges Umform-
teil aus Stahlblech hergestellt ist, und
in dem vorderen Bereich des Bolzens (4) ein Loch
(4a) mit einem Innengewinde (9) ausgebildet ist.

2. Lagerbolzen-Bauteil nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass an der Unterseite des
Befestigungsbereichs (3) ein oder mehrere seitlich
vorstehende Flansche (5a, 5b) zur Laserverschwei-
Rung am Lehnenteil (1) ausgebildet sind.

3. Fahrzeugsitz, der aufweist:
einen Sitzrahmen,
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ein Lehnenteil (1), das in einer Lehnenachse (A)
schwenkbar am Sitzrahmen aufgenommen ist,
wobei am Lehnenteil (1) ein Lagerbolzen-Bauteil (2)
nach einem der vorherigen Anspriche angebracht
ist, dessen Bolzen (4) schwenkbar in die Lagerauf-
nahme des Sitzrahmens eingesetzt ist.

4. Fahrzeugsitz nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass in das Innengewinde (9) des Bol-
zens (4) eine Schraube eingesetzt ist.

Es folgen 2 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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