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(54) MUBELBESCHLAG AUS METALLBLECH

(57 Der aus dinnem Metallblech im Stanz-PreBverfahren 0
hergestellten Mdbelbeschlag (10) ist mittels je einer
durch eine Befestigungsbohrung hindurch in eine Bohrung
(24) in einer Mobelwandung (14) eingeschraubte Befesti-~
gungsschraube an der Mobelwandung befestigbar.

Der Schaft (18) der verwendeten Befestigungsschrau-
be weist an seinem kopfseitigen Ende einen gewindelosen
Abschnitt mit einem gegenlber dem Gewinde-AuBendurch-
messer verringerten Durchmesser auf.

Die Befestigungsbohrung weist einen lichten Durch-
laB-Querschnitt auf, der kleiner als der Aufendurchmes-
ser der Gewindegdnge der zugehdrigen Befestigungs- L . %
schraube (12) ist, und ein den lichten DurchlaB-Quer-
schnitt umgebender ringftrmiger Materialabschnitt (26)

ist zu einem sich iber mehr als 180 0, vorzugsweise

mehr als 270 °, maximal jedoch 360 0 erstreckenden Ge-
windegang mit einer der Steigung des Befestigungs-
schrauben-Gewindes (20) entsprechenden Steigung umge-
formt, wobei ein Teil des den Gewindegang bildenden Ma-
terialabschnitts (26) entlang einer kreisbogenfdrmigen
Begrenzungslinie vom umgebenden Material des Beschlages
(10) freigestanzt ist.
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Die Erfindung betrifft einen aus diinnem Metallblech im Stanz-PreBverfahren hergestellten Mébelbeschlag
mit wenigstens einer Befestigungsbohrung, in welcher das vordere Ende des Gewindeschafts jeweils einer durch
die jeweilige Befestigungsbohrung hindurch in eine Bohrung in einer Wand eines Mbelstiicks einzuschraubenden
Befestigungsschraube durch Gewindeeingriff vormontiert gehalten ist, wobei der Schaft der Befestigungsschraube
an seinem kopfseitigen Ende einen gewindelosen Abschnitt mit einem gegeniiber dem Gewinde-AuBendurch-
messer verringerten Durchmesser hat und die Befestigungsbohrung einen lichten DurchlaB-Querschnitt aufweist,
der Kleiner als der AuBendurchmesser der Gewindegéinge der zugehtrigen Befestigungsschraube ist.

Die Herstellung von Mobelbeschlégen im Stanz-Prefverfahren aus Metallblech ermdglicht deren preisgiin-
stige Produktion in GroBserie, wobei solche Blech-Beschliige gegeniiber im SpritzguBverfahren aus Kunststoffen
oder im DruckguBverfahren aus Metall, z. B. ZinkdruckguB, hergestellten Beschlzigen eine erhthte Beanspruch-
barkeit und somit erhthte Lebensdauer haben, und zumindest im Vergleich zu den Metallbeschlsigen aus
ZinkdruckguB (Zamak) auch deutlich preisgiinstiger herstellbar sind. Als Beispiele fiir Mobelbeschlige, die
aufgrund der vorstehend erwihnten Vorteile in zunchmendem MaBe aus Blech ausgestanzt und in Form gepreSt
werden, seien hier nur Montageplatten fiir Mobelscharniere erwihnt, welche mittels Befestigungsschrauben auf
einer Wand des Korpus eines Mobelstiicks montiert werden, und auf denen dann der heute meist als langge-
streckter Tragarm ausgebildete und iiberwiegend ebenfalls im Stanz-PreBverfahren aus Blech hergestellte Korbus-
Anschlagteil eines zugehdrigen Scharniers in wenigstens zwei Koordinatenrichtungen verstellbar befestigbar ist.
Weitere fiir die Herstellung aus Blech in Frage kommende Beschlagteile sind beispielsweise Teile von Verbin-
dungsbeschligen, Fachbodentriigern und dergleichen. Bei der industriellen Montage von Beschliigen - z. B. der
erwahnten Montageplatten - an Mbelwinden durch Verschraubung ist es zweckmiBig, die Befestigungsschrau-
ben in den Beschligen so vorzumontieren, daB der Beschlag zusammen mit der vormontierten und nur leicht
angedrehten Befestigungsschraube an der Befestigungsstelle der Mbelwand angesetzt und die Schrauben dann mit
motorisch angetriebenen Schraubwerkzeugen in die zugeordneten Vorbohrungen in der Mobelwand eingedreht
werden konnen. Die Schrauben werden dabei direkt in die mit gegeniiber dem Gewinde-AuBendurchmesser des
Gewindeschafts mit Unterma8 bemessenen Bohrungen in der Mébelwand eingeschraubt und bilden dabei ihr
Gegengewinde durch die in die Bohrungswandung eindringenden Gewindegiinge des Schraubenschafts selbst. Um
eine hinreichende Beanspruchbarkeit der Schraubverbindung zu erhalten, werden Schrauben mit relativ grobem
Gewinde verwendet, wofiir in jiingerer Zeit zunehmend sogenannte "Euro-Schrauben” als Befestigungsschrauben
Verwendung finden, deren Gewindeschaft ein relativ grobes Spitzgewinde aufweist, welches sich einerseits mit
vergleichsweise geringer Drehkraft in Bohrungen in Holzwerkstoffen eindrehen LiBt, dabei durch die vergleichs-
weise grofe Eindringtiefe der Gewindeglinge in die Bohrungswandung jedoch hochbelastbar ist und auch eine
mehrfache Montage und Demontage von Beschlzigen erlaubt. In Beschlégen aus diinnem Blech stellt allerdings die
Vormontage der Befestigungsschrauben in den Befestigungsbohrungen, welche in den relativ dickwandigen
Kunststoff- oder DruckguB-Beschliigen keine Schwierigkeit bereitet, ein Problem dar, weil zur sicheren Vormon-
tage der Befestigungsschrauben die Befestigungsbohrung mit wenigstens einem Gewindegang versehen sein muB,
in welchen das Gewinde der Befestigungsschraube moglichst spielfrei einschraubbar sein muB. Nun wird aber die
Materialstéirke der verwendeten Bleche so gering wie moglich gehalten, so daB die Erzeugung eines sich auch nur
iiber 270° erstreckenden Gewindegangs innerhalb der Blechstiirke nicht méglich ist. Hiufig ist die Materialstirke
der Bleche sogar geringer als der zwischen zwei aufeinanderfolgenden Gewindegzingen der Befestigungsschraube
gemessene lichte Abstand, so daB sich dann iiberhaupt kein spielfrei in das Gewinde der Befestigungsschraube
eingreifender Gewindegang bilden 14Bt. Die an sich mogliche Ausbildung des Gewindes in einer gesondert herge-
stellten und nachtréiglich am Beschlag befestigten AnschweiBmutter oder auch in einem beim Stanz-PreBvorgang
aus dem Material der Bohrung tiefgezogenen, die Bohrung umgebenden zylindrischen Ansatz (DE-OS 32 08 643),
in den das Gewinde dann in einem zweiten gesonderten Arbeitsgang eingeschnitten wird, oder auch die Herstel-
lung des Gewindegangs durch Einpriigen in einen zuvor tiefgezogenen Napf und anschlieBendes Freistanzen der
Durchtrittséffnung fiir den Gewindeschaft der Befestigungsschraube (FR-PS 1 487 976), verbietet sich aber aus
Kostengriinden und dariiber hinaus bei aus Metallblech hergestellten Beschléigen mit niedriger Bauhthe auch
deshalb, weil die Anschweimutter bzw. der Ansatz oder Napf von der Beschlag-Unterseite vortreten und dadurch
sein flaches Aufliegen auf der zugeordneten Mobelwandung verhindern wiirde(n). Das gilt auch fiir die Gewinde-
ausbildung in diinnen Blechbauteilen, bei denen Teile des die eigentliche Durchgangsbohrung bildenden Lochs
zungenartig freigestanzt sind, so daB Abschnitte des gebildeten Gewindegangs spéter an der Stirnfléiche einer
fedemden Zunge ausgebildet sind (AT-PS 187 405).

Der Erfindung liegt demgegeniiber die Aufgabe zugrunde, in Mobelbeschliigen aus diinnem Metallblech
Befestigungsbohrungen so auszubilden, da8 die iiblichen Befestigungsschrauben mit grobem Gewinde in der
erforderlichen Weise in komrekter Ausrichtung zur Befestigungsbohrung spielfrei in dieser vormontierbar sind.

Erfindungsgemif wird diese Aufgabe bei einem Mabelbeschlag der eingangs erwihnten Art dadurch gelost,
daB ein den lichten DurchlaB-Querschnitt umgebender ringférmiger Materialabschnitt der Befestigungsbohrung zu
einem sich {iber mehr als 180°, vorzugsweise mehr als 270°, maximal jedoch 360° erstreckenden Gewindegang
mit einer der Steigung des Befestigungsschrauben-Gewindes entsprechenden Steigung umgeformt ist, wobei ein
Teil des den Gewindegang bildenden Materialabschnitts entlang einer kreisbogenférmigen Begrenzungslinie vom
umgebenden Material des Beschlages freigestanzt ist. Die zur Erzeugung eines Gewindegangs mit hinreichender
Erstreckung in Umfangsrichtung fehlende Materialstéirke des Beschlagteils wird also dadurch ausgeglichen, daB der
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Gewindegang zumindest iiber einen Teil seiner Erstreckung von einem freigestanzten und in die der Steigung des
Gewindes der Befestigungsschraube entsprechende Lage gebogene Materialabschnitt gebildet wird. Dadurch wird
der Schaft der Befestigungsschraube in hinreichendem MaBe umgriffen, um die Befestigungsschraube sicher
vormontieren zu kénnen. Andererseits ist der freigestanzte Materialabschnitt aber federnd verformbar, so da er
das feste Aufschrauben des Beschlagteils auf die Oberfliiche einer Wandung nicht verhindert, selbst wenn er
urspriinglich von der Unterseite des Beschlagteils vorsteht. Sobald die Befestigungsschraube néimlich bis an den
gewindelosen Abschnitt im Bereich des Kopfes eingeschraubt ist, kann sich der freigestanzte Materialabschnitt
federnd in die Ebene des Beschlages zuriickverformen, wenn der Beschlag durch den Kopf der Befestigungsschrau-
be fest auf den Untergrund aufgepreft wird.

Wenn der Mbelbeschlag aus einem Blech hergestellt ist, dessen Materialstiirke gleich oder geringfiigig groBer
ist als der im Bereich des mittleren Gewindedurchmessers gemessene lichte Abstand zweier aufeinanderfolgender
Gewindegiinge der Befestigungsschraube kann der den Gewindegang bildende kreisférmig begrenzte Materialab-
schnitt mit einer der Steigung des Gewindes der Befestigungsschraube entsprechenden Steigung iiber seine
gesamte Linge stetig durchlaufen.

‘Wenn der Mbelbeschlag andererseits aus einem Blech hergestellt ist, dessen Materialstirke geringer ist, als
der im Bereich des mittleren Gewindedurchmessers gemessene lichte Abstand zweier aufeinanderfolgender Gewin-
degiinge der Befestigungsschraube, wird die Ausgestaltung vorzugsweise so getroffen, daB der den Gewindegang
bildende kreisbogenformig begrenzte Materialabschnitt in einer Reihe von in Umfangsrichtung aufeinanderfol-
gende Stufenabschnitte unterteilt ist, von denen jeder relativ zum vorausgehenden und dem gegebenenfalls folgen-
den Stufenabschnitt um ein solches Ma8 in Richtung der Gewindebohrung-Lingsachse stufenfdrmig versetzt ist,
daB die gesamte, im Ubergangsbereich zweier Stufenabschnitte gemessene Hohe zwischen der Ober- und Unter-
seite des Gewindegangs etwa gleich dem im Bereich des mittleren Gewindedurchmessers gemessenen lichten
Abstand zweier aufeinanderfolgender Gewindegéinge der Befestigungsschraube ist. Durch die stufenférmige
Ausbildung des im Beschlag gebildeten und teilweise freigestanzten Gewindegangs wird also erreicht, dafl der
Zwischenraum zwischen zwei Gewindegiingen der Befestigungsschraube im Bereich der Stufen ausgefiillt wird
und die vormontierte Befestigungsschraube somit spielfrei montierbar ist.

Alternativ zu der vorerwihnten Ausgestaltung besteht auch die Moglichkeit, den den Gewindegang bildenden
kreisférmig begrenzten Materialabschnitt in sich mehrfach gewellt auszubilden, wobei die gesamte, zwischen der
Oberseite eines Wellenberges und der Unterseite des benachbarten Wellentales gemessene Hohe etwa gleich dem
im Bereich des mittleren Gewindedurchmessers gemessenen lichten Abstand zweier aufeinanderfolgender Gewinde-
giinge der Befestigungsschraube ist. Sowohl die letzterwihnte gewellte, als auch die vorstehend erwihnte stufen-
formige Ausbildung des teilweise freigestanzten Gewindegangs erfordert keinen gesonderten Arbeitsschritt,
sondern kann - durch entsprechende Ausgestaltung der Stanz-Prefiform - bei der normalen Herstellung des
Beschlagteils glexchzemg erzengt werden.

Die Erfindung ist in der fo]genden Beschreibung zweier Ausfiihrungsbeispiele in Verbmdung mit der
Zeichnung niher erldutert, und zwar zeng

Figur 1 eine Schnittansicht durch einen Teilabschnitt eines mit einer Befesngungsschraube auf einer Mtbel-
wand befestigten, im Stanz-PreBverfahren aus Blech hergestellten Mbelbeschlages;

Figur 2 eine in der Schnittfiihrung der Figur 1 entsprechende Schnittansicht durch den Teilabschnitt des
Beschlages mit der in der vormontierten Stellung dargestellten Befestigungsschraube;

Figur 3 eine Draufsicht auf den Teilabschnitt des Beschlages ohne Befestigungsschraube, gesehen in Richtung
des Pfeils (3) in Figur 2;

Figur 4 eine Schnittansicht, gesehen in Richtung der Pfeile (4-4) in Figur 3;

Figur 5 eine Schnittansicht, geschen in Richtung der Pfeile (5-5) in Figur 3;

Figur 6 eine der Figur 1 in der Schnittfiihrung entsprechende Schnittansicht durch einen Teilabschnitt eines
mit einer Befestigungsschraube auf einer Mobelwand befestigten, im Stanz-PreBverfahren aus Blech geringerer
Materialstiirke hergestellten Mbelbeschlages;

Figur 7 eine in der Schnittfiihrung der Figur 6 entsprechende Schnittansicht durch den Teilabschnitt des
Beschlages mit in der vormontierten Stellung dargestellter Befestigungsschraube;

Figur 8 eine Draufsicht auf den Teilabschnitt des Beschlagteils ohne Befestigungsschraube, geschen in
Richtung des Pfeils (8) in Figur 7;

Figur 9 eine Schnittansicht, gesehen in Richtung der Pfeile (9-9) in Figur 8; und

Figur 10 eine Schnittansicht, gesehen in Richtung der Pfeile (10-10) in Figur 8.

In Figur 1 ist die Befestigung eines im Stanz-PreBverfahren aus Stahlblech hergestellten Mabelbeschlages
(10) mittels einer Befestigungsschraube (12) auf einer Mbelwand (14) veranschaulicht, wobei vom Beschlag
(10) nur ein Teilabschnitt gezeigt ist, der beispielsweise einer der seitlichen Fliigelansitze einer als Fliigelplatte
ausgebildeten Montageplatte fiir Mobelscharniere sein moge. Die Montageplatte insgesamt weist dann also noch
einen (nicht gezeigten) zweiten spiegelsymmetrisch zum dargestellten Teilabschnitt ausgebildeten Fliigelansatz
auf, der mit einer zweiten - ebenfalls nicht dargestellten - Befestigungsschraube (12) mit der MSbelwand (14)
verschraubbar ist.

In Figur 2 ist der Teilabschnitt des Beschlagteils (10) und die Befestigungsschraube (12) zusitzlich ohne die
zugehdrige Mobelwand (14) und in nur teilweise eingeschraubtem Zustand der Befestigungsschraube (12) gezei-
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gt. Die dargestellte Befestigungsschraube ist eine sogenannte "Euro-Schraube” mit Senkkopf (16), welche einen
Schraubenschaft (18) mit relativ grobem eingéingigem Spitzgewinde (20) aufweist, welches in einigem Abstand
unterhalb des Senkkopfs (16) endet, so daB zwischen dem Senkkopf (16) und dem Gewinde (20) ein glatter
Schaftabschnitt (18') verbleibt, dessen Durchmesser Kleiner als der iiber die Spitzen der Gewindeginge des Ge-
windes (20) gemessene Gewinde-AuBendurchmesser ist. Die Befestigungsschraube (12) wird durch eine beim
Stanz-PreBvorgang des Beschlages (10) gleichzeitig erzeugte und nachstehend in Verbindung mit den Figuren 3
bis 5 noch niher erliuterte angesenkte Befestigungsbohrung (22) im Beschlag (10) hindurch in eine glatte
Bohrung (24) in der M6belwand (14) eingeschraubt. Unter der angenommenen Voraussetzung, daf der Beschlag
(10) eine Fliigelplatte ist, ist dann die Bohrung (24) also eine Bohrung, aus der bei modemen Schranksystemen
in den Schrank-Seitenwénden ohnehin vorgesehenen, zur Aufnahme von Fachbodentrigen dienenden, tiirfliigel-
nahen senkrechten Bohrungsreihe. Das schlieBt natiirlich nicht aus, daB auch speziell fiir die Befestigung des
Beschlages (10) gesonderte Bohrungen (24) vorgesehen werden. Es ist ersichtlich, daB die Bohrung (24) einen
gegeniiber dem Gewinde-AuBendurchmesser des Schraubenschafts (18) mit UntermaB bemessenen Durchmesser
hat, so daB sich das Gewinde (20) beim erstmaligen Einschrauben der Befestigungsschraube (12) in die Bohrung
(24) das komplementire Gegengewinde selbst schneidet.

Der eigentliche lichte DurchlaB-Querschnitt der Befestigungsbohrung (22) des Beschlages (10) ist kleiner als
der Gewinde-AuBendurchmesser der Befestigungsschraube (12) und groSer als der Kerndurchmesser des Gewinde-
schafts (18) bemessen, wobei beim Stanz-PreBvorgang ein den lichten DurchlaB-Querschnitt der Befestigungs-
bohrung (22) umgebender ringférmiger Materialabschnitt (26) zu einem sich im dargesteliten Fall (Figur 3)
iiber etwa 315° erstreckenden Gewindegang mit einer der Steigung des Gewindes (20) der Befestigungsschraube
(12) entsprechenden Steigung umgeformt ist. Zu diesem Zweck ist der Materialabschnitt (26) iiber einen Teil
seiner Erstreckung entlang einer kreisbogenférmigen Begrenzungslinie vom umgebenden Material des Beschlages
(10) freigestanzt und in die durch die Gewindesteigung vorgegebene Schriige gebogen. Insbesondere in Figur 5
ist erkennbar, daB das freigestanzte, gegeniiber dem umgebenden Material herausgebogene freie Ende des ringfor-
migen Materialabschnitts (26) dabei iiber die eigentliche Auflagefliche (28) des Beschlages (10) auf der Ober-
flache der Mtbelwand (14) vortritt und somit das feste Aufschrauben des Beschlages (10) bis zur Anlage der
Auflagefliche (28) auf der M6belwand (14) zu verhindern scheint. Tatséchlich ist dies jedoch nicht der Fall,
weil das freigeschnittene Ende des ringformigen Materialabschnitts (26) hinreichend federt, um sich nach der
Anlage auf der Oberfliche der Mbelwand (14) und beim Ubertritt vom Gewinde (20) auf den gewindelosen
Schaftabschnitt (18') durch das weitere Anschrauben der Befestigungsschraube (12) elastisch zuriickbiegen zu
lassen. Der urspriinglich iiber die Auflagefliiche (28) vortretende Teil des ringformigen Materialabschnitts (26)
wird also beim festen Anziehen der Befestigungsschraube (12) in die in Figur 1 veranschaulichte Lage hinter der
Auflagefliche (28) zuriickverformt,

Im Falle des in den Figuren 1 bis 5 dargestellten Ausfiihrungsbeispiels hat das fiir die Herstellung des
Beschlages (10) verwendete Blechmaterial eine Materialstirke, welche gerade etwa dem mittleren lichten Abstand
zwischen zwei in Hohenrichtung aufeinanderfolgenden GewindegZingen der Befestigungsschraube (12) entspricht.
Sollte die Blechstirke des verwendeten Blechs etwas gréBer sein, muB der ringférmige Materialabschnitt (26)
beim Stanz-PreBvorgang zusitzlich etwas zusammengepreBt werden, damit er zwischen die Gewindeginge des
Gewindes (20) der Befestigungsschraube (12) paBt.

Ist der Beschlag (10) jedoch aus Blech mit einer Materialstirke hergestellt, die deutlich geringer als der
mittlere lichte Abstand zwischen aufeinanderfolgenden Gewindegiingen des Gewindes (20) ist, hiitte der in der
vorstehend beschricbenen Weise ausgebildete ringformige Materialabschnitt (26) zwischen den Gewindegiingen
einer vormontierten Befestigungsschraube (12) Spiel, so daB diese Befestigungsschraube nicht starr in der recht-
winklig zum Beschlag (10) ausgerichteten Stellung gehalten wire. Bei der Montage der Beschlige in der
GroBserienherstellung mit automatischen Werkzeugen konnte es deshalb sein, daB die Schraube gegeniiber der
eigentlich erforderlichen senkrechten Stellung versetzt ist und ein automatisches Schraubwerkzeug nicht korrekt
am Senkkopf (16) angesetzt wird. Fiir solche Fille ist die in den Figuren 6 bis 10 dargestellte Modifikation des
zuvor beschricbenen Ausfithrungsbeispiels entwickelt worden, bei welchem nach dem gleichen Grundprinzip ein
zusitzlicher, von einem ringformigen Materialabschnitt (26) gebildeter Gewindegang zur Vormontage einer
Befestigungsschraube (12) dient, wobei der ringftrmige Materialabschnitt (26) lediglich zustzlich so verformt
ist, daB eine vormontierte Befestigungsschraube (12) spielfrei gehalten wird.

Zur Vermeidung unndtiger Wiederholungen wird nachstehend nur die zusétzliche Verformung des ringformi-
gen Materialabschnitts (26) beschrieben, wihrend im iibrigen auf die vorausgehende Beschreibung zum Ausfiih-
rungsbeispiel gemiB den Figuren 1 bis 5 verwiesen werden kann, zumal gleichen Teilen beider Ausfiihrungsbei-
spiele in der Zeichnung auch gleiche Bezugszeichen zugeordnet sind.

Die spielfreie Halterung des Gewindeschafts (18) der in der Befestigungsbohrung (22) vormontierten Befesti-
gungsschraube (12) wird einfach dadurch erreicht, daB der den Gewindegang bildende kreisférmig begrenzte
Materialabschnitt (26) in einer Reihe von in Umfangsrichtung aufeinanderfolgenden Stufenabschnitten (26a)
unterteilt ist, von denen jeder relativ zum vorausgehenden und dem gegebenenfalls folgenden Stufenabschnitt
(26a) um ein solches MaB in Richtung der Gewinde-Lingsachse stufenformig versetzt ist, daB die jeweils im
Ubergangsbereich zweier Stufenabschnitte gemessene Gesamthohe zwischen der Ober- und der Unterseite des
Gewindegangs etwa gleich dem mittleren lichten Abstand zweier aufeinanderfolgender Gewindegiinge der
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Befestigungsschraube (12) ist.

Wie in der Zeichnung erkennbar ist, ist die Steigung jedes Stufenabschnitts (26a) dadurch etwas griBer als
die Steigung des Gewindes (20) der Befestigungsschraube, so daB jeder Stufenabschnitt (26a) sich an seinen
gegeniiberliegenden Enden auf gegeniiberliegenden Seiten zwischen den Géingen des Gewindes (20) der Befesti-
gungsschraube anlegt. Durch die Vielzahl der aufeinanderfolgenden Stufenabschnitte (26a) entstehen geniigend
Abstiitzpunkte des Materialabschnitts (26) an den Gewindegiingen des Gewindes (20), um eine spielfreie Vor-
montage der Befestigungsschraube (12) in der Befestigungsbohrung (22) zu ermoglichen.

Eine Alternative zu dem vorstehend in Verbindung mit den Figuren 6 bis 10 beschriebenen Ausfiihrungs-
beispiel besteht darin, da der den Gewindegang bildende, kreisférmig begrenzte und teilweise freigestanzte
Materialabschnitt (26) nicht in aufeinanderfolgend stufenfrmig zueinander versetzte Stufenabschnitte unterteilt
wird, sondern daB der Materialabschnitt in sich mehrfach gewellt ist, wobei die zwischen der Oberseite eines
Wellenberges und der Unterseite des benachbarten Wellentales gemessene Gesamthéhe etwa gleich dem mittleren
lichten Abstand zweier aufeinanderfolgender Gewindegiinge der Befestigungsschraube ist. Dabei empfiehlt es sich
dann, wie auch bei dem zuvor beschriebenen Ausfiihrungsbeispiel mit Stufenabschnitten die Erstreckung des
kreisf6rmig begrenzten Materialabschnitts in Umfangsrichtung mdglichst gro zu machen, um eine moglichst
groBe Anzahl von Stufen bzw. Wellen an den Gewindegéingen der Befestigungsschraube (12) zum Tragen zu
bringen. Der kreisbogenférmig begrenzte Materialabschnitt (26) ist daher bei dem in den Figuren 6 bis 10
gezeigten Ausfiihrungsbeispiel auch mit einer Erstreckung von 360° (Figur 8) dargestellt,

PATENTANSPRUCHE

1. Aus diinnem Metallblech im Stanz-PreBverfahren hergestellter Mobelbeschlag mit wenigstens einer Befesti-
gungsbohrung, in welcher das vordere Ende des Gewindeschafts jeweils einer durch die jeweilige Befestigungs-
bohrung hindurch in eine Bohrung in einer Wand des Mébelstiicks einzuschraubenden Befestigungsschraube durch
Gewindeeingriff vormontiert gehalten ist, wobei der Schaft der Befestigungsschraube an seinem kopfseitigen
Ende einen gewindelosen Abschnitt mit einem gegeniiber dem Gewinde-AuBendurchmesser verringerten Durch-
messer hat und die Befestigungsbohrung einen lichten DurchlaB-Querschnitt aufweist, der kleiner als der
AuBendurchmesser der Gewindegiinge der zugehtrigen Befestigungsschraube ist, dadurch gekennzeichnet,
daB ein den lichten DurchlaB-Querschnitt umgebender ringférmiger Materialabschnitt (26) der Befestigungs-
bohrung (22) zu einem sich iiber mehr als 180°, vorzugsweise mehr als 270°, maximal jedoch 360° erstrek-
kenden Gewindegang mit einer der Steigung des Befestigungsschrauben-Gewindes (20) entsprechenden Steigung
umgeformt ist, wobei ein Teil des den Gewindegang bildenden Materialabschnitts (26) entlang einer kreisbogen-
formigen Begrenzungslinie vom umgebenden Material des Beschlages (10) freigestanzt ist.

2. Mobelbeschlag nach Anspruch 1, dessen Blechstirke gleich oder geringfiigig grofer ist als der im Bereich des
mittleren Gewindedurchmessers gemessene lichte Abstand zweier aufeinanderfolgender Gewindeginge der Befesti-
gungsschraube, dadurch gekennzeichnet, daB der den Gewindegang bildende kreisbogenformig begrenzte und
teilweise freigestanzte Materialabschnitt (26) mit einer der Steigung des Gewindes (20) der Befestigungs-
schraube (12) entsprechenden Steigung iiber scine gesamte Linge stetig durchliuft.

3. Mobelbeschlag nach Anspruch 1, dessen Blechstéirke geringer ist als der im Bereich des mittleren Gewinde-
durchmessers gemessene lichte Abstand zweier aufeinanderfolgender Gewindegiinge der Befestigungsschraube,
dadurch gekennzeichnet, daB der den Gewindegang bildende kreisbogenftrmig begrenzte, teilweise freige-
stanzte Materialabschnitt (26) in eine Reihe von in Umfangsrichtung aufeinanderfolgenden Stufenabschnitten
(26a) unterteilt ist, von denen jeder relativ zum vorausgehenden und dem gegebenenfalls folgenden Stufenab-
schnitt (26a) um ein solches MaB in Richtung der Gewindebohrungs-Liingsachse stufenférmig versetzt ist, daf§
die gesamte, im Ubergangsbereich zweier Stufenabschnitte (26a) gemessene Hohe zwischen der Ober- und
Unterseite des Gewindegangs etwa gleich dem im Bereich des mittleren Gewindedurchmessers gemessenen lichten
Abstand zweier aufeinanderfolgender Gewindegéinge der Befestigungsschraube (12) ist.

4. Mtbelbeschlag nach Anspruch 1, dessen Blechstirke geringer ist als der im Bereich des mittleren Gewinde-
durchmessers gemessene lichte Abstand zweier aufeinanderfolgender Gewindegiinge der Befestigungsschraube,
dadurch gekennzeichnet, daB der den Gewindegang bildende kreisbogenférmig begrenzte, teilweise
freigestanzte Materialabschnitt (26) in sich mehrfach gewellt ist, wobei die gesamte, zwischen der Oberseite
eines Wellenberges und der Unterseite des benachbarten Wellentales gemessene Héhe etwa gleich dem im Bereich
des mittleren Gewindedurchmessers gemessenen lichten Abstand zweier aufeinanderfolgender Gewindegéinge der
Befestigungsschraube (12) ist.

Hiezu 2 Blatt Zeichnungen
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