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Gelenk/Scharnier konzipiert

Von Christie L. Jones, Market Development Manager
SPIROL International Corporation, Danielson, CT, U.S.A.

Es gibt zwei grundlegende Arten von Gelenken/Scharnieren:

1) Ein Gelenk/Scharnier mit Passsitz, wo wenig bis keine Reibung oder Abbildung 1

Widerstand ensteht wenn die Verriegelung oder der Handgriff gedreht werden.
Die Gelenk-/Scharnierkomponenten sind ,frei und rotieren unabhangig

voneinander.

2) Ein Gelenk/Scharnier mit Reibung, wo ein Festsitz benétigt wird um freier
Rotation von Komponenten zueinander vorzubeugen. Vom Konstruktionszweck
abhangig, kann die Festigkeit von einem geringfiigigen Widerstand bis zu
einem Wert, der eine fixe Position der Komponenten iberall in der gesamten
Rotation aufrechterhalt, abweichen.

Obwohl viele verschiedene Spannstiftausfiihrungen verfigbar sind, ist der
Spiralspannstift besonders gut fir die Verwendung in beiden Gelenk-/Scharnierarten

Abstand gering halten

geeignet. Um die optimale Langzeitleistungsfahigkeit des Gelenks/Scharniers zu erreichen,
sollten die Konstrukteure einige einfache Konstruktionsrichtlinien beachten. Unabhangig davon
welcher Stifttyp verwendet wird, sollte der Abstand zwischen den Komponenten minimalisiert
werden um das Spiel klein zu halten und das Verbiegen des Stiftes zu vermeiden (Abbildung 1).
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Gelenk/Scharnier mit Passsitz

Wenn ein Gelenk/Scharnier gewiinscht ist, ist der Durchmesser des
Spiralspannstiftes vor der Installation von geringflgiger Bedeutung,
da der Durchmesser des Stiftes durch den Halt oder die kleinste
Bohrung festgelegt wird. Spiralspannstifte sind funktionale Federn und
die Ruckfederung und Retention bei Passsitzen muss berlcksichtigt
werden. Der Anteil Ruckfederung/Retention hangt vom Durchmesser
der Aufnahmebohrung und dem ,freien Bereich® des Stiftes ab. Da sich
der freie Bereich erhdht, wird sich der Durchmesser des Stiftes ebenfalls
vergréssern, da er einen Teil seines Durchmessers vor der Installation
wieder erreicht (Abbildung 2a & 2b).

Fir eine gleichmassige Lastverteilung und engere Gelenk-/
Scharniertoleranzen wird empfohlen, dass sich der Presssitz des
Spiralspannstiftes in den Aussenseiten des Gelenks/Scharniers befindet.
(Abbildung 2a). Die minimale Wandstarke sollte 1 bis 1 %2 Mal des
Durchmessers des Stiftes sein. Falls die Wandstarke geringer als der
Stiftdurchmesser ist, sollte der Presssitz in der inneren Offnung sein.

Um ein Gelenk/Scharnier mit Passsitz zu konstruieren, sollte zuerst die
maximale Grésse der Aufnahmebohrung in den Komponenten (Presssitz)
festgelegt werden. Setzen Sie den Spiralspannstift in den Komponenten
ein und messen Sie den freien Durchmesser des Stiftes in der Mitte der
Spannweite. Um etwas Spiel fur die rotierende Komponente zur Verfiigung
zu haben, fligen Sie einen Faktor von Ublichererweise 0,02 Millimeter
(0,001%) hinzu um den minimalen Durchmesser der freien Bohrung
festzulegen. Fugen Sie dann die erforderliche Fertigungsstoleranz hinzu
um den maximalen Durchmesser der freien Bohrung zu erhalten.

Wenn der Presssitz in der inneren Komponente der Baugruppe ist, wenn

der Stift installiert ist, ist ein Ende des Stiftes grosser als das andere (Abbildung 2b). Das Ende
des Stiftes, das nicht durch die Bohrung gefiihrt worden ist, ist grésser als das Ende, das durch die
Bohrung getrieben worden ist. Folglich messen Sie den Durchmesser des unveranderten Endes,
um den minimalen Durchmessers der freien Bohrung in den externen Komponenten festzustellen.



Scharnier mit Reibung

In einem Gelenk/Scharnier mit Reibschluss sollten alle
Aufnahmenbohrungen innerhalb der zugewiesenen Toleranzen
gleich gross sein. Wenn der Hersteller nicht in der Lage ist, die
gleichen Aufnahmebohrungen in jedem Bauteil beizubehalten,
sollte die Toleranz zwischen den Komponenten aufgeteilt werden.
Im Allgemeinen wird die untere Halfte der Toleranz den dusseren
Bohrungen und die obere Halfte den inneren Bohrungen
zugewiesen.

Der Spiralspannstift vereinfacht die Konstruktion, da es nicht
notwendig ist einen Versatz zwischen den Aufnahmbebohrungen
einfliessen zu lassen wie dieses der Fall mit Zylinderstiften ist.
Spiralspannstifte haben die beste Leistung, wenn sie in geraden,
passend ausgerichteten Aufnahmebohrungen installiert werden.
Die Eigenschaften des Spiralspannstiftes kénnen verwendet
werden, um aussergewodhnliche Leistungen zu erzielen
und den gewinschten Sitz und die Funktion wahrend der
Produktlebensdauer aufrechtzuerhalten.

Wenn dieser Artikel auch allgemeine Konstruktionsrichtlinien
bietet, wird empfohlen, dass Anwendungs-Ingenieure, die auf
Verbindungelemente spezialisiert sind, konsultiert werden, um
sicherzustellen, dass das optimale Gelenk/Scharnier fir jede
Anwendung entworfen wird.

SPIROL® Spiralspannstift

Spiralspannstifte werden in der
Leichten, Standard und Schweren
Ausfilhrung angeboten.

Fur mehr Informationen
besuchen Sie unsere
Homepage
www.SPIROL.com.

SPIROL stellt kostenlose Muster und
Ingenieursunterstiitzung zur Verfiigung

Die Anwendungsingenieure von SPIROL werden jede Mdglichkeit
in Betracht ziehen um die kostenglnstigste Losung zu konstruieren.
Eine Moglichkeit diesen Prozess zu beginnen ist unser Portal der
optimalen technischen Anwendungsberatung wahrzunehmen unter
www.SPIROL.com.
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