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(57) Es wird ein Verfahren zum Herstellen eines r
Scharniertells (1) eines  Brillenscharniers  mit IG.2
wenigstens  zwel  Scharnierlappen (7), mit 7
Scharnieraugen (9) der Scharnierlappen (/) :

auskleidenden Kunststoffouchsen (10) und mit Gber 12 e by
die Scharnierlappen (7) vorstehenden Reibflanschen VoI5 L
(11) beschrieben, wobei die Scharnieraugen (9) der A 1,..“*1
Scharnierlappen  (7)  zur  Ausbildung  der \\‘ﬁ'“‘ 74

Kunststoffbouchsen (10) und Reibflansche (11) In
einem die ineinander ubergehenden Formraume (195)
fur die Kunststoffouchsen (10) und Reibflansche (11)
vorgebenden  Formwerkzeug (12) mit einer S .,
Kunststoffschmelze  ausgespritzt werden. Um 13 7 47 16 18 13
vortellhafte Fertigungsbedingungen zu schaffen, wird

vorgeschlagen, dass bel einer stirnseitigen

Abdeckung der Formraume (15) fur die

Kunststoffouchsen (10) durch einen zwischen die

Scharnierlappen (7) greifenden Schieber (16) die

Reibflansche (11) nur an der Auldenseite der aulderen

Scharnierlappen (7) angespritzt werden, wobel die In

eine der beiden Formraume (15) fur die Reibflansche

(11) eingespritzte Kunststoffschmelze die miteinander

durch einen Schmelzedurchtritt (17) im Schieber (16)

stromungsverbundenen Formraume (15) fur die

Kunststoffbouchsen (10) und Reibungsflansche (11)

nacheinander fullt, bevor nach einem Erstarren der

Kunststoffschmelze der im Schmelzedurchtritt (17)

verbleibenden  Anguss (19) zwischen  den

Kunststoffbouchsen (10) beim Entformen durch den

Schieber (16) abgeschert wird.
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Zusammenfassung

Es wird ein Verfahren zum Herstellen eines Scharnierteils (1) eines
Brillenscharniers mit wenigstens zwei Scharnierlappen (7), mit Scharnieraugen (9)
der Scharnierlappen (7) auskleidenden Kunststoffouchsen (10) und mit Gber die
Scharnierlappen (7) vorstehenden Reibflanschen (11) beschrieben, wobel die
Scharnieraugen (9) der Scharnierlappen (7) zur Ausbildung der Kunststoffbuchsen
(10) und Relbflansche (11) In einem die ineinander ubergehenden Formraume (15)
fur die Kunststoffouchsen (10) und Reibflansche (11) vorgebenden Formwerkzeug
(12) mit einer Kunststoffschmelze ausgespritzt werden. Um vorteilnhafte
Fertigungsbedingungen zu schaffen, wird vorgeschlagen, dass bel einer
stirnseitigen Abdeckung der Formraume (195) fur die Kunststoffobuchsen (10) durch
einen zwischen die Scharnierlappen (7) greifenden Schieber (16) die Reibflansche
(11) nur an der Aul3enseite der aulderen Scharnierlappen (7) angespritzt werden,
wobel die In eine der beiden Formraume (15) fur die Reibflansche (11) eingespritzte
Kunststoffschmelze die miteinander durch einen Schmelzedurchtritt (17) im
Schieber (16) stromungsverbundenen Formraume (15) fur die Kunststoffouchsen
(10) und Reibungsflansche (11) nacheinander fullt, bevor nach einem Erstarren der
Kunststoffschmelze der im Schmelzedurchtritt (17) verbleibenden Anguss (19)

zwischen den Kunststoffouchsen (10) beim Entformen durch den Schieber (16)

abgeschert wird.

(Fig. 2)
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Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Herstellen eines Scharnierteils
eines Brillenscharniers mit wenigstens zwei Scharnierlappen, mit Scharnieraugen
der Scharnierlappen auskleidenden Kunststoffouchsen und mit tber die
Scharnierlappen vorstehenden Reibflanschen, wobel die Scharnieraugen der
Scharnierlappen zur Ausbildung der Kunststoffouchsen und Reibflansche in einem
die Ineinander Ubergehenden Formraume fur die Kunststoffouchsen und
Relbflansche vorgebenden Formwerkzeug mit einer Kunststoffschmelze

ausgespritzt werden.

Zur Gangregulierung von Brillenscharnieren ist es bekannt (DE 23 56 818 A1, DE
77 28 345 U1), den zwischen zwel Scharnierlappen des einen aulieren
Scharniertells eingreifenden mittleren Scharnierlappen des anderen inneren
Scharniertells beidseitig mit einem Relibflansch aus Kunststoff zu versehen, sodass
beim Anziehen einer die Scharnierachse ergebenden Scharnierschraube, die die
Scharnierlappen in Scharnieraugen durchsetzt und in ein Gewinde eines der beiden
aulleren Scharnierlappen eingreift, die beiden aulleren Scharnierlappen gegen den
mittleren Scharnierlappen und damit an die Reibflansche des mittleren
Scharnierlappens gedruckt werden. Damit wird eine Reibung zwischen den
metallischen Scharnierlappen der aufleren und inneren Scharnierteile unterbunden
und die Gangigkeit des Brillenscharniers Uber das Anzugmoment der

Scharnierschraube einstellbar.

Um die Halterung der Reibflansche zu sichern und eine weitgehend spielfrele
FUhrung der Scharnierschraube zu erméglichen, kbnnen die Reibflansche mit in das

Lagerauge eingreifenden Kragen versehen werden, wobel sich allerdings besonders
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gunstige Fertigungsbedingungen ergeben, wenn die beiden Relbflansche und eine
das Lagerauge des mittleren Scharnierlappens auskleidende Kunststoffbuchse
zwischen den beiden Relbflanschen in einem Formwerkzeug, das die ineinander
Ubergehenden Formraume fur die Kunststoffouchsen und Reibflansche vorgibt, an
den Scharnierlappen angespritzt werden. Da dieser Scharnierlappen des inneren
Scharnierteils zum Anspritzen der Kunststoffteile von beiden Seiten frei zuganglich
ISt, kbnnen die Relbflansche und die sie verbindende Kunststoffbuchse in einem
Arbeitsgang in einem vergleichsweise einfachen Formwerkzeug an den
Scharnierlappen angespritzt werden. Dies ist jedoch bel mehrlappigen inneren
Scharnierteilen, die mit Reibflanschen zur Gangregulierung ausgestattet werden
sollen, nicht der Fall, sodass aufgrund des Herstellungsaufwands bel solchen
mehrlappigen, zumindest aus funf Scharnierlappen bestehenden Brillenscharnieren

tublicherweise auf eine Gangregulierung verzichtet wird.

Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrunde, fur den inneren Scharnierteil, der
mit wenigstens zwei Scharnierlappen auf der im anderen aulderen Scharniertell
drehfest gehaltenen Scharnierschraube drehbar gelagert ist, ein Verfahren
vorzusehen, mit dessen Hilfe an den Scharnierlappen entsprechende Reibflansche
und Kunststoffouchsen in einem Arbeitsgang angespritzt werden konnen, und zwar

unter Einsatz eines vergleichsweise wenig aufwendigen Formwerkzeugs.

Ausgehend von einem Verfahren der eingangs geschilderten Art 16st die Erfindung
die gestellte Aufgabe dadurch, dass bel einer stirnseitigen Abdeckung der
Formraume fur die Kunststoffouchsen durch einen zwischen die Scharnierlappen
greifenden Schieber die Reibflansche nur an der Aul3enseite der aulleren
Scharnierlappen angespritzt werden, wobel die In eine der beiden Formraume fur
die Reibflansche eingespritzte Kunststoffschmelze die miteinander durch einen
Schmelzedurchtritt im Schieber stromungsverbundenen Formraume far die
Kunststoffouchsen und Reibungsflansche nacheinander fullt, bevor nach einem
Erstarren der Kunststoffschmelze der in der Schieberéffnung verbleibenden Anguss
zwischen den Kunststoffouchsen beim Entformen durch den Schieber abgeschert

wird.
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Der Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde, dass es fur die Gangregulierung eines
funflappigen Brillenscharniers, aber auch fur Brillenscharniere mit einer hGheren
Anzahl an Scharnierlappen ausreicht, die Reibflansche lediglich an der Aul3enseite
der aulReren Scharnierlappen des drehbar auf der Scharnierschraube gelagerten,
iInneren Scharnierteils vorzusehen, well ja im Wesentlichen nur die aul3eren
Scharnierlappen des die Scharnierschraube aufnehmenden aulderen Scharniertells
beim Anziehen der Scharnierschraube zueinander gezogen werden und damit an
die Reibflansche der anliegenden auleren Scharnierlappen des inneren
Scharnierteils angedruckt werden. Mit der Beschrankung der Reibflanschanordnung
auf die AulRenseite der aulReren Scharnierlappen des inneren Scharniertells
ergeben sich fur das Spritzen dieser Reibflansche Formbedingungen entsprechend
dem Anspritzen der Reibflansche an einem einzigen, von beiden Seiten frei
zuganglichen Scharnierlappen. Es muss lediglich fur einen stirnseitigen Abschluss
der Formraume fur die Kunststoffouchsen zwischen den Scharnierlappen und eine
Stromungsverbindung fur die Kunststoffschmelze zwischen diesen Formraumen
gesorgt werden. Diese Aufgabe wird in einfacher Art durch einen Schieber geldst,
der die Formraume fur die Kunststoffouchsen zwischen den Scharnierlappen
stirnseitig abschliel3t, aber einen Schmelzedurchtritt bildet, sodass die
Kunststoffschmelze durch den Schieber vom Formraum des einen
Scharnierlappens zum Formraum far die Kunststoffouchse und den Reibflansch des

anschiel3enden Scharnierlappens stromen kann.

Aufgrund des Umstands, dass der Schmelzedurchtritt zwischen den stirnseitigen
AbschlUssen des Formraums fur die Kunststoffouchsen im Schieber vorgesehen ist,
wird bei der Entformung des Scharnierteils mit dem Ausziehen des Schiebers aus
dem Zwischenbereich zwischen zwel Scharnierlappen der im Schmelzedurchtritt
erstarrte Anguss von den Stirnflachen der durch diesen Anguss verbundenen

Kunststoffouchsen abgeschert, sodass hierfur keine gesonderte Malinahme

erforderlich wird.

Um In jedem Fall zu verhindern, dass beim fertig montierten Brillenscharnier eine

metallische Relbung zwischen den ineinandergreifenden metallischen
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Scharnierlappen der beiden Scharnierteile auftreten kann, kénnen die
Kunststoffouchsen mit einem durch eine ringférmige Ausnehmung im Schieber
bestimmten, axialen Uberstand gespritzt werden, der innerhalb der Grenzen fur die
axiale elastische Verformbarkeit des Kunststoffes beil der Entformungstemperatur
liegt. Wegen der Dimensionierung dieses Uberstands in Abhangigkeit von den
elastischen Eigenschaften der Kunststoffouchsen wahrend der Entformung, bedartf
es zum Unterschied zur Entformung im Bereich der Reibflansche keiner
gesonderten Entformungsmalinahmen. Zur Entformung braucht also lediglich der
Schieber herausgezogen zu werden, um den Anguss abzuscheren, wobel aufgrund

der Elastizitat des Kunststoffs keine Teillung des Schiebers erforderlich wird.

Ein erfindungsgemaliies Brillenscharnier umfasst zwel miteinander durch eine
Scharnierschraube verbundene Scharnierteile, von denen der die
Scharnierschraube in einem Gewinde eines aulleren Scharnierlappens
aufnehmende aulRere Scharnierteil wenigstens drei Scharnierlappen aufweist,
zwischen denen die Scharnierlappen des anderen inneren Scharnierteils auf der
Scharnierschraube als Scharnierachse drehbar gelagert sind, wobel sich der auldere
Scharnierteil am inneren Scharnierteil Gber am inneren Scharniertell angespritzte
Reibflansche axial abstutzt, die in Lageraugen der Scharnierlappen auskleidende
Kunststoffouchsen Ubergehen, und zeichnet sich dadurch aus, dass lediglich die
aulleren Scharnierlappen des inneren Scharnierteils auf der AulRenseite die
Reibflansche aufweisen. Die Kunststoffouchsen auf der den Reibflanschen
gegenuberliegenden Stirnseite kdnnen dabel vorzugsweise geringfluigig tber das

Lagerauge der Scharnierlappen vorstehen.

In der Zeichnung Ist der Erfindungsgegenstand beispielsweise dargestellt. Es

zelgen

Fig. 1 eln erfindungsgemaldes Brillenscharnier in einem Axialschnitt,

Fig. 2 ein Formwerkzeug zum Anspritzen der Reibflansche und Kunststoffbuchsen
ausschnittsweise in einem vereinfachten Schnitt durch die Scharnierachse,

Fig. 3 den in das Formwerkzeug eingesetzten inneren Scharnierteil in einem

Axialschnitt In einem grofReren Maldstab,
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Fig. 4 einen Schnitt nach der Linie IV-IV der Gig. 3,
FIg. 5 elne der Fig. 3 entsprechende Darstellung nach dem Einspritzen des
Kunststoffs und

Fig. 6 eine der Fig. 5 entsprechende Darstellung nach dem Entformen des inneren

Scharniertells.

Ein erfindungsgemaliies Brillenscharnier weist gemal} Fig. 1 zwel metallische
Scharniertelle 1, 2 auf, von denen ein Scharnierteil 1 mithilfe von Ankeransatzen 3
in einem Brillenrahmen verankerbar ist und der andere Scharniertell 2 mittels einer
Anschlagplatte 4 an einem Brillenbugel befestigt wird. Der auldere Scharniertell 2
umfasst drel Scharnierlappen 5, 6, zwischen die die beiden Scharnierlappen 7 des
inneren Scharnierteils 1 eingreifen. Die beiden Scharnierteile 1, 2 sind miteinander
durch eine Scharnierschraube 8 verbunden, die mit ihrem Kopf an einem der
aulleren Scharnierlappen 5 abgestutzt ist, in eine Gewindebohrung im
gegenuberliegenden Scharnierlappen 5 eingreift und die Scharnierlappen 7 des
inneren Scharnierteils 1 in Lageraugen 9 durchsetzt. Diese Lageraugen 9 sind mit
Kunststoffouchsen 10 ausgekleidet, die auf der Aullenseite der Scharnierlappen 7 In
Reibflansche 11 Ubergehen. Da diese Reibflansche 11 axial uber die Auldenflachen
der Scharnierlappen 7 vorstehen, werden die Reibflansche 11 durch die dulReren
Scharnierlappen 5 des aulderen Scharnierteils 2 in Abhangigkeit vom Anzugmoment
der Scharnierschraube 8 mit einer Vorspannkraft beaufschlagt, die die Gangigkeit
des Brillenscharniers steuert. Die die Lageraugen 9 auskleidenden
Kunststoffoachsen 10 sichern nicht nur eine entsprechende Halterung der
Reibflansche 11, sondern dienen auch zur weitgehend spielfreien Lagerung des

inneren Scharnierteils 1 auf der die Scharnierachse bildenden Scharnierschraube 8.

Um den inneren Scharnierteil 1 mit den Kunststoffbtchsen 10 und den
Reibflanschen 11versehen zu konnen, ist ein Formwerkzeug 12 vorgesehen das
ublicherweise fur mehrere dieser Scharnierteile ausgelegt ist und zwei Formteile 13
umfasst, zwischen denen die Scharnierteil 1 aufgenommen werden, wie dies
Insbesondere den Fig. 2 bis 4 enthommen werden kann. Die beiden Formteile 13

schliel3en an den Aul3enflachen der beiden Scharnierlappen 7 an und bestimmen
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zusammen mit einem zylindrischen Formkern 14 entsprechende Formraume 15
zum Anspritzen der Kunststoffouchsen 10 und Relbflansche 11. Auf der Innenseite
der Scharnierlappen 7 werden die Formraume 15 fur die Kunststoffolchsen 10
stirnseitig durch einen Schieber 16 abgedeckt, der zwischen die beiden
Scharnierlappen 7 ragt, an diesen dicht anliegt und vom Formkern 14 durchsetzt
wird. Die Formraume 15 der beiden Scharnierlappen 7 fur die Kunststoffolchsen 10
sind miteinander stirnseitig durch einen im Schieber 16 vorgesehenen
Schmelzedurchtritt 17 stromungsverbunden, sodass die Kunststoffschmelze durch
einen an den Formraum 15 des einen Scharnierlappens /7 angeschlossenen
Speisekanal 18 zunachst diesen Formraum 15 und anschlie3end durch den
Schmelzedurchtritt 17 hindurch den Formraum 15 des gegenuberliegenden
Scharnierlappens 7 fullt, um die Reibflansche 11 und die Kunststoffbichsen 10 zu

formen, wie dies In der Fig. 5 dargestellt ist.

Nach einem fur das Entformen ausreichenden Erstarren der Kunststoffschmelze
wird zum Entformen zunachst der zylindrische Formkern 14 aus dem Bereich des
Scharnierteils 1 gezogen und die Formteile 13 gedffnet. Um den Schieber 16 aus
dem Zwischenraum zwischen den beiden Scharnierlappen 7 zu [6sen muss der
Schieber 16 relativ zum Scharnierteil 1 verlagert werden, indem beispielsweise der
Scharniertell 1 aus dem gedffneten Formwerkzeug 12 gezogen wird. Wie aus Fig. 6
hervorgeht, wird dabei der im Schmelzedurchtritt 17 des Schiebers 16 verbleibende
Anguss 19 von den Stirnflachen der Kunststoffouchsen 10 abgetrennt, wobel eine
Nachbearbeitung dieser Stirnflachen nicht erforderlich ist und der fertige

Scharnierteil 1 dem Formwerkzeug 12 entnommen wird.

Um eine Anlage des mittleren Scharnierlappens 6 des aulleren Scharnierteils 2 an
den Innenflachen der Scharnierlappen 7 des inneren Scharnierteils 1 zu
unterbinden, kdnnen die Kunststoffolchsen 10 stirnseitig dber das Lagerauge 9
vorstehen, wie dies insbesondere In der Fig. 6 angedeutet ist. Zu diesem Zweck
sind im Schieber 16 ringférmige Ausnehmungen 20 vorgesehen, deren Tiefe so
bemessen ist, dass durch den stirnseitigen Uberstand der Kunststoffbliichsen 10 die

Entformung nicht behindert wird. Dies bedeutet, dass beim Entformen der
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Uberstand elastisch so verformt werden muss, dass der Schieber 16 relativ zum
Scharnierteil 1 zwischen den Scharnierlappen 7 Uber den Uberstand hinweg
herausziehbar sein muss. Der Uberstand muss daher vergleichsweise gering

ausfallen und ist aus Sichtgrunden in der Zeichnung Uberproportional dargestellt.

Die Erfindung ist selbstverstandlich nicht auf das dargestellte AusfUhrungsbeispiel
beschrankt und kann insbesondere auch bel Brillenscharnieren mit mehr als funf
Scharnierlappen eingesetzt werden. In einem solchen Fall wird das Lagerauge des
Scharnierlappens bzw. der Scharnierlappen zwischen den aulleren Scharnierlappen
des inneren Scharnierteils mit einer Kunststoffolchse ausgespritzt, und zwar
wiederum mit Hilfe von Schiebern, die zwischen die Scharnierlappen des inneren

Scharniertells eingreifen und Schmelzedurchtritte fur die Stromungsverbindung

sicherstellen.
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(43203) II

Patentanspriche

1. Verfahren zum Herstellen eines Scharniertells (1) eines Brillenscharniers mit
wenigstens zwei Scharnierlappen (7), mit Scharnieraugen (9) der Scharnierlappen
(7) auskleidenden Kunststoffouchsen (10) und mit tUber die Scharnierlappen (7)
vorstehenden Reibflanschen (11), wobel die Scharnieraugen (9) der
Scharnierlappen (7) zur Ausbildung der Kunststoffbuchsen (10) und Reibflansche
(11) In einem die Ineinander ubergehenden Formraume (15) fur die
Kunststoffouchsen (10) und Reibflansche (11) vorgebenden Formwerkzeug (12) mit
einer Kunststoffschmelze ausgespritzt werden, dadurch gekennzeichnet, dass bel
einer stirnseitigen Abdeckung der Formraume (195) fur die Kunststoffouchsen (10)
durch einen zwischen die Scharnierlappen (7) greifenden Schieber (16) die
Reibflansche (11) nur an der Aul3enseite der aulderen Scharnierlappen (7)
angespritzt werden, wobel die In eine der beiden Formraume (15) fur die
Reibflansche (11) eingespritzte Kunststoffschmelze die miteinander durch einen
Schmelzedurchtritt (17) im Schieber (16) stromungsverbundenen Formraume (15)
fur die Kunststoffouchsen (10) und Reibungsflansche (11) nacheinander fullt, bevor
nach einem Erstarren der Kunststoffschmelze der im Schmelzedurchtritt (17)
verbleibenden Anguss (19) zwischen den Kunststoffobuchsen (10) beim Entformen
durch den Schieber (16) abgeschert wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die
Kunststoffouchsen (10) mit einem durch eine ringformige Ausnehmung (20) Im
Schieber (16) bestimmten, axialen Uberstand gespritzt werden, der innerhalb der
Grenzen fur die axiale elastische Verformbarkeit des Kunststoffes bei der

Entformungstemperatur liegt.
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3. Brillenscharnier aus zwei miteinander durch eine Scharnierschraube (8)
verbundenen Scharnierteilen (1, 2), von denen der die Scharnierschraube (8) in
einem Gewinde eines aulderen Scharnierlappens (5) aufnehmende auldere
Scharniertell (2) wenigstens drei Scharnierlappen (5, 6) aufweist, zwischen denen
die Scharnierlappen (7) des anderen inneren Scharnierteils (1) auf der
Scharnierschraube (8) als Scharnierachse drehbar gelagert sind, wobel sich der
auldere Scharnierteil (2) am inneren Scharnierteil (1) Gber am inneren Scharniertell
(1) angespritzte Reibflansche (11) axial abstutzt, die in Lageraugen (9) der
Scharnierlappen (7) auskleidende Kunststoffouchsen (10) Gbergehen, dadurch
gekennzeichnet, dass lediglich die aulleren Scharnierlappen (7) des inneren

Scharnierteils (1) auf der AulRenseite die Reibflansche (11) aufweisen.

4 Brillenscharnier nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die
Kunststoffouchsen (10) auf der den Reibflanschen (11) gegenuberliegenden

Stirnseite Uber das Lagerauge (9) der Scharnierlappen (7) vorstehen.
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Hubscher & Partner Patentanwalte GmbH
Spittelwiese 4, 4020 Linz

A50265/2020
Neue Anspruche
(43203) Il
Patentanspriche
1. Verfahren zum Herstellen eines Scharniertells (1) eines Brillenscharniers mit

wenigstens zwei Scharnierlappen (7), mit Scharnieraugen (9) der Scharnierlappen
(7) auskleidenden Kunststoffouchsen (10) und mit tUber die Scharnierlappen (7)
vorstehenden Reibflanschen (11), wobel die Scharnieraugen (9) der
Scharnierlappen (7) zur Ausbildung der Kunststoffbuchsen (10) und Reibflansche
(11) In einem die Ineinander ubergehenden Formraume (15) fur die
Kunststoffouchsen (10) und Reibflansche (11) vorgebenden Formwerkzeug (12) mit
einer Kunststoffschmelze ausgespritzt werden, dadurch gekennzeichnet, dass bel
eliner stirnseitigen Abdeckung der Formraume (15) fur die Kunststoffouchsen (10)
durch einen zwischen die Scharnierlappen (7) greifenden Schieber (16) die
Reibflansche (11) nur an der Aul3enseite der aulderen Scharnierlappen (7)
angespritzt werden, wobel die In eine der beiden Formraume (15) fur die
Reibflansche (11) eingespritzte Kunststoffschmelze die miteinander durch einen
Schmelzedurchtritt (17) im Schieber (16) stromungsverbundenen Formraume (15)
fur die Kunststoffouchsen (10) und Reibungsflansche (11) nacheinander fullt, bevor
nach einem Erstarren der Kunststoffschmelze der im Schmelzedurchtritt (17)
verbleibenden Anguss (19) zwischen den Kunststoffouchsen (10) beim Entformen
durch den Schieber (16) abgeschert wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die
Kunststoffouchsen (10) mit einem durch eine ringformige Ausnehmung (20) Im
Schieber (16) bestimmten, axialen Uberstand gespritzt werden, der innerhalb der
Grenzen fur die axiale elastische Verformbarkeit des Kunststoffes bei der

Entformungstemperatur liegt.
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3. Brillenscharnier aus zwei miteinander durch eine Scharnierschraube (8)
verbundenen Scharnierteilen (1, 2), von denen der die Scharnierschraube (8) in
einem Gewinde eines aulderen Scharnierlappens (5) aufnehmende auldere
Scharniertell (2) wenigstens drei Scharnierlappen (5, 6) aufweist, zwischen denen
die Scharnierlappen (7) des anderen inneren Scharnierteils (1) auf der
Scharnierschraube (8) als Scharnierachse drehbar gelagert sind, wobel sich der
auldere Scharnierteil (2) am inneren Scharnierteil (1) Gber lediglich auf der
Auldenseite der aulderen Scharnierlappen (7) des inneren Scharnierteils (1)
angespritzte Reibflansche (11) axial abstutzt, die in Lageraugen (9) der
Scharnierlappen (7) auskleidende Kunststoffouchsen (10) tUbergehen, dadurch
gekennzeichnet, dass die Kunststoffouchsen (10) auf der den Reibflanschen (11)
gegenuberliegenden Stirnseite Uber das Lagerauge (9) der Scharnierlappen (7)

vorstehen.
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