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(54) Türscharnier für Kraftfahrzeuge

(57) Türscharnier für Kraftfahrzeuge, insbesondere
für Pkws, mit

- einer an dem Fahrzeug anordbaren Säulenkonsole
und

- einer mit der Fahrzeugtür verbindbaren Türkonso-
le,

die über einen Scharnierzapfen gelenkig miteinander
verbunden sind, wobie die Säulenkonsole und/oder die
Türkonsole (1) aus einem Blechteil hergestellt sind, da-
durch gekennzeichnet, daß die Säulenkonsole oder die
Türkonsole (1) eine zur verdrehsicheren Aufnahme des
Scharnierzapfens (6) ausgebildete Aufnahmeöffnung
(11) aufweist, wobei die Aufnahmeöffnung (11) durch
Prägen des Blechteils hergestellt ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Türscharnier für Kraft-
fahrzeuge, insbesondere für Pkws, mit

- einer an dem Fahrzeug anordbaren Säulenkonsole
und

- einer mit der Fahrzeugtür verbindbaren Türkonso-
le,

die über einen Scharnierzapfen gelenkig miteinander
verbunden sind.
[0002] Derartige Türscharniere werden vornehmlich
im Pkw-Bereich zur Anlenkung von Fahrzeugtüren am
Fahrzeug verwendet. Dabei ist der die Türkonsole und
die Säulenkonsole verbindende Scharnierzapfen in ei-
ner der beiden Konsolen verdrehfest gelagert, so dass
die Relativbewegung der Tür gegenüber dem Fahrzeug
durch eine Relativbewegung des Scharnierzapfens ge-
genüber der Säulenkonsole oder der Türkonsole erfolgt.
[0003] Bei bekannten Türscharnieren der eingangs
genannten Art werden die Türkonsole und die Säulen-
konsole aus Walzprofilen oder dergleichen hergestellt.
Diese weisen jedoch den Nachteil auf, dass sie auf-
grund des hohen Herstellungsaufwand, nur zu sehr ho-
hen Kosten gefertigt werden können. Ferner weisen die
unter Verwendung von bekannten Säulenkonsolen und
Türkonsolen hergestellten Türscharniere ein hohes Ei-
gengewicht auf, was insbesondere vor dem Hintergrund
der im Kraftfahrzeugbau angestrebten Gewichtsredu-
zierung von besonderem Nachteil ist.
[0004] Bei Weiterentwicklungen der eingangs be-
schriebenen Scharniere werden die Säulen-und/oder
Türkonsolen nicht mehr aus Walzprofilen oder derglei-
chen, sondern aus einem Schmiedeteil gefertigt. Auch
diese weisen jedoch den erheblichen Nachteil auf, dass
aufgrund der zumeist recht komplexen Form der Bau-
teile die schmiedetechnische Herstellung der Bauteile
sehr teuer ist und zu keiner Kostenreduzierung gegen-
über den gusstechnisch hergestellten Bauteilen führt.
[0005] Aus der US 2,163,713 ist bereits ein Türschar-
nier der eingangs genannten Art bekannt, bei dem die
Säulenkonsole und die Türkonsole aus einem Blechteil
gefertigt sind. Der die Konsolen verbindende Scharnier-
stift ist dabei jedoch sowohl drehbar in der Säulenkon-
sole als auch drehbar in der Türkonsole gelagert.
[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Türscharnier für Kraftfahrzeuge bereitzustellen, das ei-
ne Aufnahmeöffnung zur verdrehsicheren Anordnung
eines Scharnierzapfens aufweist und sich kostengün-
stig herstellen lässt.
[0007] Die Erfindung löst die Aufgabe durch ein Tür-
scharnier gemäß Anspruch 1. Vorteilhafte Weiterbildun-
gen der Erfindung sind in den abhängigen Ansprüchen
angegeben.
[0008] Kennzeichnend für das erfindungsgemäße
Türscharnier ist eine aus einem Blechteil hergestellte
Säulen- und/oder Türkonsole. Das Blechteil weist dabei

den Vorteil auf, dass es sich mittels bekannter und ko-
stengünstiger Umformverfahren einfach herstellen und
somit problemlos an die fahrzeugspezifischen Vorga-
ben anpassen lässt.
[0009] Da bei der Herstellung zudem auf preisgünsti-
ges Rohmaterial zurückgegriffen werden kann, dessen
Abmessungen bevorzugterweise an die Produktform
angepasst ist, kann der Bearbeitungsaufwand bei der
Herstellung der Blechteile zusätzlich minimiert werden.
[0010] Die erfindungsgemäßen, unter Verwendung
von Blechteilen hergestellten Türscharniere können so-
mit zu besonders niedrigen Kosten hergestellt werden
und weisen ferner ein nur geringes Eigengewicht auf,
was sich positiv auf das Gesamtgewicht eines mit die-
sen Türscharnieren versehenen Fahrzeugs auswirkt.
[0011] Grundsätzlich ist es möglich, die Türkonsole
und/oder die Säulenkonsole aus einem einzigen Blech-
teil zu fertigen. Nach einer vorteilhaften Weiterbildung
der Erfindung ist jedoch vorgesehen, dass die Säulen
und/oder die Türkonsole aus zwei miteinander verbun-
denen, insbesondere als Blechwinkel ausgebildeten
Blechteilen gebildet ist.
[0012] Ein derart weitergebildetes Türscharnier weist
ein nur geringes Eigengewicht und eine besonders ho-
he Stabilität und Festigkeit auf, wobei auch die Herstel-
lung relativ komplexer Formen durch die Kombination
zweier einfach herzustellender Blechteile erfolgen
kann, so dass im wesentlichen jede vorgegebene Form
für die Säulen und/oder Türkonsole durch die Kombina-
tion von zwei Blechteilen mit nur geringem Aufwand her-
gestellt werden kann.
[0013] Da zudem der Verbindungsvorgang der Blech-
winkel problemlos in den Fertigungsprozess integriert
werden kann, wobei zwei aufeinander abgestimmte
Blechwinkel hergestellt werden können, ist es möglich,
mit einem nur geringem Mehraufwand und somit nahe-
zu kostenneutral die Herstellung auch komplex geform-
ter Säulen- und/oder Türkonsolen für das Türscharnier
durchzuführen.
[0014] Die Form des Blechteils, bzw. die Form der bei-
den Blechwinkel kann grundsätzlich beliebig ausgebil-
det sein und ist in der Regel an die entsprechenden kon-
struktiven Vorgaben, die aus dem Aufbau des Fahr-
zeugs und der Fahrzeugtür resultieren, angepasst.
Nach einer besonders vorteilhaften Weiterbildung der
Erfindung sind die Blechwinkel jedoch im wesentlichen
rechtwinklig gebogen und mit jeweils einem Schenkel
über eine gemeinsame Kontaktfläche flächig miteinan-
der verbunden.
[0015] Gemäß dieser Weiterbildung der Erfindung
berühren sich die Blechwinkel mit jeweils ihrer gesam-
ten Fläche eines Schenkels. Die an die kontaktierten
Schenkel angrenzenden Schenkel der jeweiligen Blech-
winkel bilden dann gemeinsam eine im wesentlichen
fluchtende Anlagefläche zur Befestigung des Blechteils
an der Tür oder der Rahmenkonstruktion des Fahr-
zeugs.
[0016] Das so weitergebildete Scharnier ist dabei in
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besonderer Weise dazu geeignet, beliebige auf die Kon-
taktfläche wirkende Kräfte über die Anlagefläche zuver-
lässig auf die Tür bzw. die Säule zu übertragen.
[0017] Da die beiden Blechwinkel zur Bildung der
Blechteile nach einer besonders vorteilhaften Weiterbil-
dung der Erfindung im wesentlichen identisch ausge-
staltet sein können, ist die Herstellung eines entspre-
chenden Türscharniers zu besonders niedrigen Kosten
möglich, da keine getrennte Fertigung der miteinander
zu verbindenden Blechwinkel eingerichtet werden muß.
[0018] Die Verbindung der Blechwinkel kann grund-
sätzlich mit allen bekannten Verbindungstechniken, wie
z.B. Kleben, Nieten, Verschrauben oder dergleichen er-
folgen. Nach einer weiteren Ausgestaltung der Erfin-
dung ist jedoch vorgesehen, dass die Blechwinkel mit-
einander verschweißt sind. Diese Art der Verbindung
stellt eine besonders einfache und kostengünstige Ver-
bindungsmöglichkeit dar, die sich insbesondere daher
anbietet, da in der Regel keine spätere Trennung der
Blechteile vorgesehen ist.
[0019] Die Verbindung der Türkonsole und der Säu-
lenkonsole des Scharniers erfolgt über einen Scharnier-
zapfen, der an einer der Konsolen verdrehfest und an
der anderen Konsole verschwenkbar gelagert ist.
[0020] Gemäß der Erfindung ist eine Aufnahmeöff-
nung vorgesehen, die eine verdrehsichere Anordnung
des Scharnierzapfens gewährleistet.
[0021] Bei entsprechender Ausgestaltung des Schar-
nierzapfens und der Aufnahmeöffnung kann somit eine
einfache verdrehfeste Anordnung des Scharnierzapfen
an dem Blechteil realisiert werden, wobei auf zusätzli-
che Mittel verzichtet werden kann. Die in der Regel
formschlüssige Verbindung zwischen dem Scharnier-
zapfen und der Aufnahmeöffnung zeichnet sich ferner
dadurch aus, dass sie besonders zuverlässig eine Re-
lativbewegung des Scharnierzapfens in der Aufnahme-
öffnung verhindert.
[0022] Nach einer weiteren Ausgestaltung der Erfin-
dung weist die Aufnahmeöffnung eine kreisförmige
Durchgangsbohrung auf, die sich im wesentlichen senk-
recht zur Kontaktfläche der Blechwinkel erstreckt. Die
Durchgangsbohrung ermöglicht es dabei, den Schar-
nierzapfen in einfacher Weise in axialer Richtung an der
Tür- bzw. Säulenkonsole unter Verwendung von ent-
sprechenden Befestigungsmitteln, wie z.B. Nieten,
Schrauben oder dergleichen festzulegen, die beispiels-
weise in axialer Richtung in den Scharnierzapfen einge-
schraubt werden. Da der Scharnierzapfen zudem über
die gesamte Länge der Durchgangsbohrung, die durch
die Dicke der miteinander verbundenen Blechwinkel
vorgegeben ist, mit den Blechwinkeln in Kontakt steht,
wird eine besonders zuverlässige und stabile Anlage
des Scharnierzapfens in der Aufnahmeöffnung gewähr-
leistet.
[0023] Zur verdrehsicheren Anordnung des Schar-
nierzapfens an der Aufnahmeöffnung ist nach einer
Weiterbildung vorgesehen, dass die Aufnahmeöffnung
mindestens eine, vorzugsweise zwei diametral ange-

ordnete, sich vorzugsweise radial vom Rand der Durch-
gangsbohrung nach außen erstreckende Ausnehmun-
gen aufweist. Die Ausnehmungen sind dabei korre-
spondierend zu Vorsprüngen am Scharnierzapfen aus-
gebildet.
[0024] Eine derartige Weiterbildung der Erfindung er-
möglicht mittels Formschluss eine besonders einfache
verdrehsichere Anordnung des Scharnierzapfens in der
Aufnahmeöffnung. Aufgrund der besonders einfachen
Herstellung der Ausnehmungen, deren Form an die auf-
tretenden, aus den konstruktiven Vorgaben resultieren-
den Kräfte angepasst werden kann, wird eine beson-
ders kostengünstige Herstellung des Türscharniers er-
möglicht. Zudem ermöglicht diese Weiterbildung auch
die besonders einfache Montage des Scharnierzapfens
in der Aufnahmeöffnung.
[0025] Nach einer weiteren Ausgestaltung der Erfin-
dung weist die Ausnehmung - in Einschubrichtung des
Scharnierzapfens in das Blechteil gesehen - eine sich
verjüngende Form auf. Durch diese Weiterbildung der
Erfindung kann besonders zuverlässig gewährleistet
werden, dass der Scharnierzapfen spielfrei in der Auf-
nahmeöffnung zur Anlage kommt, so dass unerwünsch-
ten Relativbewegungen oder einem zu Türundichtigkei-
ten führenden Spiel des Türscharniers wirksam vorge-
beugt werden kann.
[0026] Die verjüngte Form der Ausnehmungen kann
dabei grundsätzlich beliebig ausgebildet sein. Nach ei-
ner vorteilhaften Weiterbildung der Erfindung weist die
Ausnehmung jedoch - senkrecht zur Achse der Durch-
gangsbohrung gesehen - einen trapezförmigen Quer-
schnitt auf. Die Herstellung derartiger Ausnehmungen
gestaltet sich, ebenso wie die Herstellung entsprechen-
der Vorsprünge am Scharnierzapfen, besonders ein-
fach.
[0027] Da zudem eine nur geringe Abwinkelung der
Schrägflächen des Trapezes ausreicht, um eine spiel-
freie Anordnung zu gewährleisten, wirkt im Betrieb eine
nur geringe Kraftkomponente in Scharnierzapfenach-
senrichtung, so dass einem versehentlichen Trennen
des Scharniers, bspw. durch ein Ausheben der Türkon-
sole von der Säulenkonsole wirksam vorgebeugt wird.
[0028] Nach einer weiteren Ausgestaltung der Erfin-
dung ist das Blechteil im Bereich um die Aufnahmeöff-
nung gehärtet, insbesondere oberflächengehärtet.
Durch die Härtung wird in ergänzenderweise einer pla-
stischen Verformung der Aufnahmeöffnung sowie ei-
nem Verschleiß in der Aufnahmeöffnung vorgebeugt.
Die Oberflächenhärtung, bei der ein nur geringer Wär-
meeintrag in das Blechteil erfolgt, ermöglicht es dabei,
eine Härtung ohne umfangreiche Gefügeänderungen
im Blechteil zu erreichen, so dass die positiven Materi-
aleigenschaften des Blechteils beibehalten werden kön-
nen.
[0029] Gemäß der Erfindung ist die Aufnahmeöffnung
durch Prägen des Blechteils hergestellt. Der Prägepro-
zess lässt sich in einfacher Weise in den kontinuierli-
chen Herstellungsprozess integrieren, so dass die Her-
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stellung eines Blechteils mit einer Ausnehmung kosten-
günstig erfolgen kann.
[0030] Nachstehend wird ein Ausführungsbeispiel
der Erfindung anhand der Zeichnungen beschrieben. In
den Zeichnungen zeigen:

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht einer als Blech-
teil ausgebildeten Türkonsole mit einem korre-
spondierend ausgebildeten Scharnierzapfen;

Fig. 2 eine Seitenansicht der Türkonsole und des
Scharnierzapfens von Fig. 1 mit einer Schnit-
tansicht durch eine Aufnahmeöffnung für den
Scharnierzapfen und

Fig. 3 eine Explosionsdarstellung der Türkonsole
von Fig. 1.

[0031] In Fig. 1 ist ein aus zwei Blechwinkeln 2, 3 her-
gestellte Türkonsole 1 dargestellt, die über einen Schar-
nierzapfen 6, der im zusammengebauten Zustand in der
Aufnahmeöffnung 11 angeordnet ist, mit einer hier nicht
dargestellten Säulenkonsole verbunden ist.
[0032] Die rechtwinklig gebogenen Blechwinkel 2, 3
sind über einander zugewandte, im wesentlichen dek-
kungsgleiche Flächen jeweils eines Schenkels durch ei-
ne Schweißnaht 7 miteinander verbunden.
[0033] Die an die Kontaktflächen angrenzenden
Schenkeln der Blechwinkel 2, 3 bilden eine fluchtende
Anlagefläche, in die jeweils ein Befestigungsloch 8 ein-
gebracht ist, das zur Aufnahme von entsprechenden
Schrauben ausgebildet ist, mittels derer die Türkonsole
1 an einer hier nicht dargestellten Fahrzeugtür befestigt
werden kann (vgl. Fig. 3).
[0034] Die Aufnahmeöffnung 11 zur Aufnahme des
Scharnierzapfens 6 ist im Verbindungsbereich der bei-
den Blechwinkel 2, 3 angeordnet und weist eine Durch-
gangsbohrung 4 auf, die sich senkrecht zu den in Kon-
takt stehenden Schenkeln der Blechwinkel 2, 3 durch
diese erstreckt und einen Durchmesser aufweist, der an
den Durchmesser des Scharnierzapfens 6 im Verbin-
dungsbereich abgestimmt ist (vgl. Fig. 2).
[0035] In dem dem Scharnierzapfen 6 zugewandten
Bereich weist die Aufnahmeöffnung 11 zwei diametral
angeordnete sich radial von der Durchgangsbohrung 4
nach außen erstreckende trapezförmige Ausnehmun-
gen 5 auf, die zur spielfreien Aufnahme von entspre-
chenden Vorsprüngen 9 an dem Scharnierzapfen 6 vor-
gesehen sind.
[0036] Die Vorsprünge 9 grenzen dabei an einen
kranzförmigen Ring 10 am Scharnierzapfen 6 an, der
im zusammengebauten Zustand auf dem Rand der Auf-
nahmeöffnung 11 aufliegt, so dass der Scharnierzapfen
6 in axialer Richtung festgelegt ist.
[0037] Bei der Montage der Fahrzeugtür an einem
hier ebenfalls nicht dargestellten Fahrzeug wird die
Fahrzeugtür mit der daran montierten Türkonsole 1 auf
einen von einer an dem Fahrzeug befestigten Säulen-
konsole nach oben ragenden Scharnierzapfen 6 aufge-
setzt. Anschließend wird zur Lagesicherung der Fahr-

zeugtür eine Sicherungsschraube in axiale Richtung
des Scharnierzapfens 6 durch die Durchgangsbohrung
4 in das der Türkonsole 1 zugewandte Ende des Schar-
nierzapfen 6 eingeschraubt, wobei ein Schraubenkopf
der Sicherungsschraube im Bereich um die Durch-
gangsbohrung auf der Türkonsole 1 aufliegt.

Patentansprüche

1. Türscharnier für Kraftfahrzeuge, insbesondere für
Pkws, mit

- einer an dem Fahrzeug anordbaren Säulen-
konsole und

- einer mit der Fahrzeugtür verbindbaren Tür-
konsole,

die über einen Scharnierzapfen gelenkig miteinan-
der verbunden sind, wobei die Säulenkonsole und/
oder die Türkonsole (1) aus einem Blechteil herge-
stellt sind, dadurch gekennzeichnet, daß die Säu-
lenkonsole oder die Türkonsole (1) eine zur ver-
drehsicheren Aufnahme des Scharnierzapfens (6)
ausgebildete Aufnahmeöffnung (11) aufweist, wo-
bei die Aufnahmeöffnung (11) durch Prägen des
Blechteils hergestellt ist.

2. Türscharnier nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Türkonsole (1) und/oder die
Säulenkonsole aus zwei miteinander verbundenen,
insbesondere als Blechwinkel (2, 3) ausgebildeten
Blechteilen gebildet ist.

3. Türscharnier nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Blechwinkel (2, 3) im we-
sentlichen rechtwinklig gebogen sind und mit je-
weils einem Schenkel über eine gemeinsame Kon-
takfläche flächig miteinander verbunden sind.

4. Türscharnier nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Blechwinkel (2, 3) miteinander verschweißt sind.

5. Türscharnier nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die Auf-
nahmeöffnung (11) eine kreisförmige Durchgangs-
bohrung (4) aufweist, die sich im wesentlichen
senkrecht zur Kontaktfläche der Blechwinkel (2, 3)
erstreckt.

6. Türscharnier nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die Auf-
nahmeöffnung (11) mindestens eine, vorzugsweise
zwei diametral angeordnete, sich vorzugsweise ra-
dial vom Rand der Durchgangsbohrung (4) nach
außen erstreckende Ausnehmungen (5) aufweist.
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7. Türscharnier nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die Aus-
nehmungen (5) in Einschubrichtung des Scharnier-
zapfens (6) in die Türkonsole (1) gesehen, eine sich
verjüngende Form aufweisen.

8. Türscharnier nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die Aus-
nehmung, senkrecht zur Achse der Durchgangs-
bohrung (4) gesehen, einen trapezförmigen Quer-
schnitt aufweist.

9. Türscharnier nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Blechteil im Bereich um die Aufnahmeöffnung (11)
gehärtet, insbesondere oberflächengehärtet ist.

10. Türscharnier nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die Tür-
konsole aus einem Blechteil hergestellt ist.
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