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(57) Abstract: The invention relates to a device for fastening plastic parts (10) to a motor vehicle body (12), having an internal
@0 thread (14) which is formed on the body (12) and having a screw (16) which has an external thread (18) and which is provided
= with an oversized head (20), which screw (16) is inserted into the internal thread (14), wherein a cylindrical sleeve (22) is placed
v between the screw head (20) and the body (12), the inner diameter of which cylindrical sleeve (22) is significantly larger than the
outer diameter of the external thread (18) of the screw (16), and wherein a cylindrical sleeve (24) is attached coaxially, by means
~~ of its inner edge which faces toward the body (12), to the outer edge, which faces away from the body (12), of the sleeve (22), the
inner diameter of which cylindrical sleeve (24) forms a fit with the outer diameter of the sleeve (22), and which cylindrical sleeve
(24) ends, at its body-side end, in an outwardly extending disk (26), the outer diameter of which corresponds approximately to the
e outer diameter of the screw head (20), wherein an opening (28) for receiving the device is provided in the plastic part (10), the inner
diameter of which opening (28) is larger than the outer diameter of the sleeve (24) but smaller than the outer diameter of the flat
washer or of the oversized screw head (20) and of the disk (26) which is attached to the sleeve (24).

[Fortsetzung auf der néichsten Seite]
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Erklirung geméiB Regel 4.17:
—  Etfindererkidrung (Regel 4.17 Ziffer iv)

Veroffentlicht:
—  ohne internationalen Recherchenbericht und erneut zu ver-
dffentlichen nach Erhalt des Berichts

(57) Zusammenfassung: Vorrichtung zur Befestigung von Kunststoffteilen (10) an einer Kraftfahrzeugkarosserie (12) mit einem
an der Karosserie (12) angebrachten Innengewinde (14) und einer in das Innengewinde (14) eingesetzten Schraube (16) mit einem
AuBengewinde (18), die mit einem tibergroBen Kopf (20) versehen ist, wobei zwischen dem Schraubenkopf (20) und der Karosse-
rie (12) eine zylindrische Buchse (22) angebracht ist, deren Innendurchmesser wesentlich groBer ist als der AuBendurchmesser des
AuBengewindes (18) der Schraube (16) und an der der Karosserie (12) abgewandten AuBenkante der Buchse (22) eine zylindrische
Hiilse (24) mit ihrer der Karosserie (12) zugewandten Innenkante koaxial angebracht ist, deren Innendurchmesser mit dem AufBen-
durchmesser der Buchse (22) eine Passung bildet und die an ihrem karosserieseitigen Ende in eine sich nach auflen erstreckende
Scheibe (26) auslduft, deren AuBendurchmesser etwa dem AuBendurchmesser des Schraubenkopfes (20) entspricht, wobei in dem
Kunststoffteil (10) eine Offnung (28) zur Aufnahme der Vorrichtung vorgesehen ist, deren Innendurchmesser gréBer ist als der Au-
Bendurchmesser der Hiilse (24) aber geringer als die AuBendurchmesser der Beilagscheibe oder des tibergroBen Schraubenkopfes
(20) und der an der Hiilse (24) angebrachten Scheibe (26).
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Vorrichtung zur Befestigung von Kunststoffteilen an einer

Kraftfahrzeugkarosserie.

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Be-
festigung von Kunststoffteilen an einer Kraftfahrzeugkarosse-
rie mit einem an der Karosserie angebrachten Innengewinde und
einer in das Innengewinde eingesetzten Schraube mit einem Au-

Rengewinde.

Zur Zeit geht die Kraftfahrzeugentwicklung dahin, Karosserien
mehr und mehr gemischt aus Metall- und Kunststoffteilen auf-
zubauen. Insbesondere wird aus Gewichtsverminderungsgriinden
angestrebt, die Kotflligel aus Xunststoff herzustellen. Beil
der Montage von Kunststoffkotflligeln an einer ansonsten aus
Metall bestehenden Karosserie ergibt sich jedoch das Problem,
dass der Kunststoffkotfliigel bei der Montage an der Metallka-
rosserie so befestigt werden muss, dass er wahrend der Monta-
ge zum Ausgleich von Fertigungstoleranzen (z. B. Spalten)
wahrend der Montage in und gegen die Fahrtrichtung (in X-
Richtung) sowie auf die Karosserie zu oder von der Karosserie
weg (in Y-Richtung) eingestellt werden kdénnen muss. DarUber
hinaus muss sichergestellt sein, dass die unterschiedlichen
Warmeausdehnungskoeffizienten von Metall und Kunststoff wah-
rend des Fahrzeuglebens ausgeglichen werden kdémnen. Aus die-
sem Grunde muss der Kotflligel so befestigt werden, dass er
einen Spielausgleich nach oben und unten zum Ausgleich ther-
mischer vVerformungen der Metallkarosserie, das heiBt in Z-

Richtung, ausgleichen kann.
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Derzeit wird zu diesem Zweck von der Auto-Industrie ein sehr
kompliziertes Stahlelement mit mehreren Zusatzelementen ein-
gesetzt, um den Kotfllgel an seiner Befestigungsstelle in der
Nahe des Fahrzeugbodens und in der Nihe der vorderen Fahr-
zeugtlire auf HOhe der A-Sdule zu befestigen, wobei gleichzei-
tig der Hbhen-Spielausgleich, also der Spielausgleich flur
thermische Ausdehnung in Z-Richtung, ausgeglichen werden

muss.

Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine mdg-
lichst einfache Vorrichtung zur Befestigung von Kunststoff-
teilen, insbesondere Kotfllgeln, an einer Kraftfahrzeugkaros-
serie zu schaffen, bei der wahrend der Montage eine Einstel-
lung des Abstandes zwischen Kotfllgel und Tir in Fahrtrich-
tung (X-Richtung) und auf die Karosserie hin (in Y-Richtung),
also seitwdrts ermdglicht wird, damit der Kotfllgel parallel
zur Flache der Tir steht und die erforderlichen SpaltmaRe
zwischen Kotflligel und TUr eingehalten werden kd&énnen. Sodann
soll der Kotflligel in dieser Stellung fixiert werden konnen.
Dies alles soll mdglichst automatisch durch Roboter erledigt
werden kénnen. Dartber hinaus muss die erfindungsgeméfie Be-
festigungsvorrichtung einen Spielausgleich nach oben bezie-
hungsweise unten, also in Z-Richtung, erlauben, um die unter-
schiedliche thermische Ausdehnung zwischen Metallkarosserie

und RKunststoffkotflligel auszugleichen.

ErfindungsgemdR wird diese Aufgabe dadurch geldst, dass beil
einer solchen Vorrichtung zur Befestigung von Kunststofftei-
len an einer Kraftfahrzeugkarosserie die Schraube mit einem
Ubergrofen Kopf oder einer entsprechenden Beilagscheibe ver-
sehen ist, wobeil zwischen dem Schraubenkopf und der Karosse-
rie eine zylindrische Buchse angebracht ist, deren Innen-

durchmesser wesentlich gréRer ist als der AuRendurchmesser
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des Aufengewindes der Schraub: und wobei an der der Karosse-
rie abgewandten AuBenkante der Buchse eine zylindrische Hiilse
mit ihrer der Karosserie zugewandten Innenkante koaxial ange-
bracht ist, deren Innendurchmesser mit dem AuRendurchmesser
der Buchse eine Passung bildet und die an ihrem karosserie-
seitigen Ende in einer sich nach auRen erstreckenden Scheibe
auslauft, deren AuRendurchmesser etwa dem AuRendurchmesser
des Schraubenkopfes oder der Beilagscheibe entspricht, wobei
in dem Kunststoffteil eine Offnung zur Aufnahme der Vorrich-
tung vorgesehen ist, deren Innendurchmesser gréRer ist als
der Aufendurchmesser der HUlse, aber geringer als die AuBen-
durchmesser der Beilagscheibe oder desgs Ubergrofen Schrauben-

kopfes und der am Flansch angebrachten Scheibe.

Bevorzugt ist es dabei, dass die HlUlse vor der Montage Uber
einen dlinnen Grat mit der Buchse verbunden ist, der beli BRe-
lastung in Axialrichtung der HUlse bricht. Auf diese Weise -
sind HuUlse und Buchse unverlierbar miteinander verbunden, was

Lagerhaltung, Handling und Montage erheblich vereinfacht.

Alternativ dazu kann die HUlse vor der Montage durch Verkle-
ben mit der Buchse verbunden sein, wobei die Verklebung der-
gestalt ausgefihrt ist, dass die Verklebung bei Belastung in
Axialrichtung der Hllse bricht. Diese Ldsung ist vorzuziehen,

wenn Hilse und Buchse separat gefertigt werden sollen.

AuBerdem kann die HUlse bereits vor der Montage mit einem

Presssitz auf der Buchse gehalten sein.

Umn die Einstellung des Kotflligels in Richtung auf die Fahr-
zeugkarosserie hin oder von dieser weg (in Y-Achse) festzu-
halten und zu sichern, ist es bevorzugt, wenn die Schraube
mit dem in der Karosserie angeordneten Innengewinde eine

klemmende Schraubensicherung bildet.
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Aufgrund der einfachen Herstellung und der glinstigen Kosten

ist es bevorzugt, Buchse und Hllse aus Stahl herzustellen.

Um die erfindungsgem&fie Vorrichtung an dem Kotfliigel vorzu-
montieren, ist es besonders bevorzugt, die Schraube vor der
Montage mittels einer an dem vom Schraubenkopf- abgewandten
Ende des AuBengewindes aufierhalb der Buchse auf das AuRenge-
winde aufgesetzten, sternfdrmig ausgestanzten Beilagscheibe
mit einem gréReren Durchmesser als die Buchse in der Buchse
zu halten. Auf diese Weise kann die erfindungsgemdRe Vorrich-
tung am Kotfligel angebracht werden und bei der Karosserie-
endmontage zusammen mit dem Kotfllgel an der Karosserie ange-
bracht werden, was Handhabung und Lagerhaltung erheblich ver-

einfacht.

Alternativ dazu kann die Schraube vor der Montage auch mit-
tels eines an dem vom Schraubenkopf abgewandten Ende des Au-
RBengewindes auf das AuRengewinde aufgespritzten Kunststoff-
ringes oder Schaumgummis mit einem gré&Reren Durchmesser als
die Buchse in der Buchse gehalten sein. Auch dies erlaubt ei-
ne Vormontage am Kotfllgel vor der Endmontage des Kotflligels

an der Karosserie.

Eine besonders preisglinstige Herstellung der erfindungsgemé-
Ren Vorrichtung ergibt sich, wenn Buchse und Hllse mittels
elnes Kaltverformungsprozesses gemeinsam aus einem Rohling

hergestellt sind.

Eine ebenfalls besonders preisglnstige Herstellung der erfin-
dungsgemafen Vorrichtung ergibt sich, wenn Buchse und Hilse

aus Kunststoff hergestellt sind.
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Dabei kann die Herstellung noch weiter vereinfacht werden,
indem Buchse und Hilse gemeimnsam in einen SpritzgieRprozess

als EinspritzgiefRteil hergestellt sind.

Die vorliegende Erfindung wird im folgenden anhand des in den
Zeichnungen dargestellten Ausfihrungsbeispieles n&her erladu-

tert. Es zeigt:

Figur 1 eine Schnittdarstellung einer erfindungsgemdfen Vor-
richtung zur Befestigung von Kunststoff-Kotflligeln an einer

Kraftfahrzeugkarosserie zu Beginn des Montagevorgangs; und

Figur 2 die Vorrichtung gemdfl Figur 1 wadhrend des Montagevor-
gangs, wobel durch Pfeile die verschiedenen Spielausgleichs-

méglichkeiten in X-, Y- und Z-Richtung angegeben sind.

Figur 1 =zeigt die erfindungsgemdfe Vorrichtung zur Befesti-
gung von Kunststoffkotfllgeln an einer Kraftfahrzeugkarosse-
rie zu Beginn der Montage des Kotflligels 10 an der Karosserie
12. Zum Zwecke der Befestigung des Kotfllgels 10 ist in der
Karosserie 12 ein Innengewinde 14 vorgesehen. In der Darstel-
lung der Figur 1 beginnt gerade das Einschrauben der Schraube
16 in dieses Innengewinde 14. Zu diesem Zweck ist die Schrau-
be 16 mit einem Aufengewinde 18 versehen. Um den Kotfllgel 10
zu halten, ist die Schraube 16 im vorliegenden Fall mit einem
UbergroRen Kopf 20 versehen. Stattdessen kdnnte auch eine
normale Schraube mit einer zusdtzlichen Beillagscheibe geeig-

neten Durchmessers vorgesehen sein.

Dieser Schraubenkopf 20 beziehungsweise die Beilagscheibe
halt den Kotflligel 10 nach der Montage gegen Krafte, die in

der Zeichnung in Richtung nach oben wirken.
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Zwischen dem Kotflligel 10 und der Karosserie 12 ist dabei das
entscheidénde Teil der erfindungsgemdffien Vorrichtung einge-
setzt. Es handelt sich dabei um eine hohlzylindrische, an
beiden Stirnseiten offene Buchse 22, an deren von der Karos-
serie abgewandten AuRenkante eine zylindrische HUlse 24 vor-
zugswelse Uber einen dinnen Grat oder durch Verkleben oder
mittels einer Presspassung angebracht ist. Diese Hiilse 24 ist
ebenfalls als Hohlzylinder mit offenen Stirnseiten ausge-
fihrt, wobei der Innendurchmesser der Hulse 24 geringfligig
grdlBer ist als der AuRendurchmesser der Buchse 22. Die Hbhe
der Hulse 24 entspricht vorzugsweise etwa der Hbhe der Buchse
22. Karosserieseitig lauft die HlUlse 24 nach aulen in eine
Scheibe 26 aus, die in montiertem Zustand eine Bewegung des
Kotfllgels 10 gegentber der Karosserie 12 in der auf der
Zeichnung nach unten verlaufenden Richtung verhindert. Hiilse
24 und Buchse 22 bestehen dabei vorzugsweise aus Stahl, be-
sonders bevorzugt 1st ein Herstellungsverfahren, bei dem
Buchse und Hllse mittels eines einzigen Kaltverformungspro-
zesses gemeinsam aus einem Rohling hergestellt werden. Dabeil
empfehlen sich besonders Herstellungsverfahren, wie sie be-

reits zur Herstellung von Blindnietmuttern bekannt sind.

Will man die Schraube vor der Montage an der Vorrichtung si-
chern oder will man die Vorrichtung vor der Montage des Kot-
flligels an der Karosserie an dem Kotfllgel unverlierbar be-
festigen, so empfiehlt es sich, die Schraube mittels einer an
dem vom Schraubenkopf abgewandten Ende des Aufengewindes 18
auBBerhalb der Buchse 22 auf das AuRengewinde 18 aufgesetzten,
sternfdérmig ausgestanzten Beilagscheibe mit einem grdReren

Durchmesser als die Buchse 22 in der Buchse 22 zu halten.

Alternativ dazu kann die Schraube auch mittels einer an dem
vom Schraubenkopf 20 abgewandten Ende des AuRengewindes 18

auf das AuBengewinde 18 aufgespritzten Kunststoffringes oder
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Schaumgummis mit einem gréfReren Durchmesser als die Buchse 22

in der Buchse gehalten sein.

Anhand von Figur 2 sollen nun die Vorginge bei der Montage
der erfindungsgemdfen Vorrichtung und der mdgliche Spielaus-
gleich durch die erfindungsgemiRe Vorrichtung erliutert wer-

den.

Figur 2 zeigt den Zustand nach teilweiser Montage. Die
Schraube 16 ist schon zu einem grofen Teil in das Innengewin-
de 14 eingeschraubt, der Kotflligel 10 ist zwischen dem ver-
gréRerten Schraubenkopf 20 beziehungsweise einer entsprechen-
den Beilagscheibe und der an cCer Hillse 24 angebrachten Schei-
be 26 mit Spiel gehalten, wobei in dem Kotflligel 10 eine Off-
nung 28 vorgesehen ist, deren Innendurchmesser deutlich gro-
Ber ist als der AuRendurchmesser der Hiilse 24 jedoch kleiner
als der AuBendurchmesser der Scheibe 26 und des vergrdRerten
Schraubenkopfes 20 beziehungsweise einer entsprechenden Bei-

lagscheibe.

Auf diese Weise bleibt das erforderliche Spiel in X- bezie-
hungsweise Z-Richtung sowohl zwischen dem Kotfllgel 10 und
der HlUlse 24 als auch durch das Spiel zwischen dem AuRen-
durchmesser des AuRengewindes 18 der Schraube 16 und dem we-
sentlich grdéBeren Innendurchmesser der Buchse 22 erhalten.
Die Einstellung in Y-Richtung, also auf die Karosserie hin
beziehungsweise von der Karosserie weg kann dadurch einge-
stellt werden, wie weit die Schraube 16 in das Innengewinde
14 hineingedreht wird. Sobald na&mlich die Schraube 16 mit der
Hilse 24 in Anlage gekommen ist, und sodann weitergedreht
wird, bricht der dinne Grat zwischen der Hiilse 24 und der
Buchse 22 beziehungsweise eine dort vorgesehene Klebverbin-
dung. Alternativ kann die Hilse 24 mittels eines Presssitzes

auf der Buchse 22 gehalten sein. Die Hllse 24 schiebt gich
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sodann bei weiterem Anziehen der Schraube 16 tiber die Mantel-
flache der Buchse 22. Dieser Prozess wird gestoppt sobald das
Einschrauben der Schraube 16 beendet wird. Auf diese Weise

wird der Kotfllgel in Y-Richtung eingestellt.

In dem Zustand gemdR Figur 1 war auch noch eine Verstellung
nach hinten und vorne, das heifRt in X-Richtung mdglich, um
das Spaltmaff zwischen Kotfliigel und TUr genau einzustellen.
Dieses Spiel ergab sich zwischen dem AuRendurchmesser des Au-
Bengewindes 18 und dem wesentlich gré&Rer gewahlten Innen-
durchmesser der Buchse 22. Wenn die Schraube 16 jedoch hin-
reichend angezogen wird, so genlgt die Uber die Hiulse 24 und
die Buchse 22 auf die Karosserie 12 Ubertragene Vorspann-
kraft, um die erfindungsgemdfe Vorrichtung in der einmal ein-
gestellten Position zu halten. Fihrt man die Offnung 28 als
Langloch in geeigneter Richtung aus, so kann man aber dennoch
das zum Ausgleich der unterschiedlichen Warmeausdehnung er-
forderliche Spiel in Z-Richtung zwischen dem AuRendurchmesser
der HGlse 24 und dem Innendurchmesser des Loches oder Langlo-

ches 28 in dem Kotflligel 10 beibehalten.

Der besondere Vorteil der vorliegenden Erfindung liegt darin,
dass nur ein Element, namlich die Zusammensetzung aus Buchse
22 und Hilse 24 erforderlich ist, welches gegebenenfalls mit
bekannten Fertigungsverfahren mittels eines einzigen Kaltver-
formungsprozesses aus einem Rohling hergestellt werden kann,
benbétigt wird und dass die entsprechende Einstellung und Be-
festigung mit lediglich einem Montageschritt, namlich dem
Festziehen der Schraube 16 erreicht wird. Dariber hinaus ist
die erfindungsgemdfle Vorrichtung sehr preisglnstig herzustel-
len, da sie wie gesagt mittels eines Kaltverformungsprozesses

aus einem Rohling hergestellt werden kann.
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Entsprechende Herstellungsverfahren sind beispielsweise aus
der Herstellung von Blindnietmuttern bekannt. Es wird dafir
Ublicherweise ein Unterschneidungs-Schmiedewerkzeug oder ein
zusatzlicher Schneidevorgang wie bei Schrauben mit kegelfdr-
miger Spitze vorgesehen. Darliber hinaus ist nur noch eine
Schraube mit vergréRertem Kopf beziehungsweise eine Standard-
schraube mit einer geeigneten Beilagscheibe erforderlich.
Dartber hinaus kann die erfindungsgemiBe Befestigungsvorrich-
tung auf dem Kotfllgel vormontiert werden, indem man die
Schraube in die Kombination aus Buchse und Hiilse steckt, und
die Schraube dort mittels einer dort aufgesetzten, sternfdr-
mig ausgestanzten Beilagscheibe mit einem groéReren Durchmes-
ser als die Buchse 22 oder mittels eines an geeigneter Stelle
auf das AuBRengewinde aufgespritzten Kunststoffringes befes-
tigt. Entsprechende sternfdérmig ausgestanzte Beilagscheiben
sind bereits unter der Bezeichnung "Starlok®" auf dem Markt
erhdltlich. Gleiches gilt fir die aufgespritzten Kunststoff-

ringe, welche unter der Bezeichnung "Nystop®" bekannt sind.

Es ergeben sich also mit der vorliegenden Erfindung folgende

Vorteile:

Es ist nur ein Element zum Toleranzausgleich, zur Sicherstel-
lung des Spiels zum Ausgleich thermischer Spannungen und zum
Befestigen des Kotfllgels erforderlich. Die erfindungsgemifRe
Loésung ist dadurch deutlich billiger, insbesondere, da ein
lediglich ein mittels eines bekannten Kaltverformungsverfah-
rens oder SpritzgieRBverfahrens hergestelltes Teil erforder-

lich ist.

Bevorzugt kann die Zusammensetzung aus Buchse (22) und Hulsge
(24) auch aus Kunststoff hergestellt sein. Dabei ist es zur

Vereinfachung der Fertigung besonders bevorzugt, wenn Buchse
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und Hllse in einem SpritzgieRprozess als EinspritzgieRteil

hergestellt sind.

Auch die Befestigung des Kotflligels an der Karosserie wird
durch die vorliegende Erfindung deutlich erleichtert. Die Be-
festigung kann né&mlich mittels eines einzigen Montageschrit-
tes, namlich durch Anziehen der Schraube erfolgen, wobei die
Einstellung in Y-Richtung dadurch erfolgt, wie weit die

Schraube angezogen wird.

Darlber hinaus kann die erfindungsgemiRe Vorrichtung am Kot-
fltgel vormontiert werden, was Lagerhaltung und Handhabung

erheblich erleichtert.

AbschlieRend ist festzuhalten, dass durch die vorliegende Er-
findung mittels eines einzigen Elementes, n&mlich der einstii-
ckig herstellbaren Kombination aus Buchse 22 und Hiilse 24 die
Befestigungs-Einstellung und Wirmespielausgleichsfunktionen

verwirklicht werden k&nnen.
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Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Befestigung von Kunststoffteilen (10) an
einer Kraftfahrzeugkarosserie (12) mit einem an der Karosse-
rie (12) angebrachten Innengewinde (14) wund einer in das
Innengewinde (14) eingesetzten Schraube (16) mit einem AuRen-
gewinde (18), dadurch gekennzaichnet, dass die Schraube (16)
mit einem lUbergroRen Kopf (20) oder einer entsprechenden Bei-
lagscheibe versehen ist, wobei zwischen dem Schraubenkopf
(20) und der Karosserie (12) eine zylindrische Buchse (22)
angebracht ist, deren Innendurchmesser wesentlich grdRer ist
als der AuBendurchmesser des AuRengewindes (18) der Schraube
(16) und wobei an der der Karosserie (12) abgewandten AuRen-
kante der Buchse (22) eine zylindrische Hiilse (24) mit ihrer
der Karosserie (12) zugewandten Innenkante koaxial angebracht
ist, deren Innendurchmesser mit dem AuRendurchmesser der
Buchse (22) eine Passung bildet und die an ihrem karosserie-
seitigen Ende in eine sich nach aufen erstreckende Scheibe
(26) auslduft, deren AuRendurchmesser etwa dem AuRendurchmes-
ser des Schraubenkopfes (20) oder der Beilagscheibe ent-
spricht, wobei in dem Kunststoffteil (10) eine Offnung (28)
zur Aufnahme der Vorrichtung vorgesehen ist, deren Innen-

durchmesser grofer ist als der AuBendurchmesser der Hilse
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(24) aber geringer als die AufRendurchmesser der Beilagscheibe
oder des Ubergrofien Schraubenkopfes (20) und der an der Hilse

(24) angebrachten Scheibe (26).

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
die HUlse (24) vor der Montage Uber einen dlinnen Grat mit der
Buchse (22) verbunden ist, der bei Belastung in Axialrichtung

der HUlse (24) bricht.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
die Hllse (24) vor der Montage durch Verkleben mit der Buchse
(22) verbunden ist, wobei die Verklebung dergestalt ausge-
fuhrt ist, dass die Verklebung bei Belastung in Axialrichtung
der HUlse (24) bricht.

4. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
die HlUlse (24) bereits vor der Montage mit einem Presssitz

auf der Buchse (22) gehalten ist.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 4, da durch ge-
kennzeichnet, dass die Schraube (16) mit dem in der Karosse-
rie (12) angeordneten Innengewinde (14) eine klemmende

Schraubensicherung bildet.

6. Vorrichtung nach einem der Ansprlche 1 bis 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass Buchse (22) und HlUlge (24) aus Stahl be-

stehen.

7. Vorrichtung nach einem der Ansprlche 1 bis 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Schraube (16) vor der Montage mittels
einer an dem vom Schraubenkopf (20) abgewandten Ende des Au-
Rengewindes (18) auferhalb der Buchse (22) auf das AuRkenge-

winde (18) aufgesetzten, sternférmig ausgestanzten Beilag-
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scheibe mit einem grdfReren Durchmesser als die Buchse (22) in

der Buchse (22) gehalten ist.

8. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Schraube (16) vor der Montage mittels
eines an dem vom Schraubenkopf (20) abgewandten Ende des Au-
RBengewindes (18) auf das AuRengewinde (18) aufgespritzten
Kunststoffringes oder Schaumgummis mit einem grdfReren Durch-

messer als die Buchse (22) in der Buchse (22) gehalten ist.

9. Vorrichtung nach einem der Ansprlche 1 bis 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass Buchse (22) und HlUlse (24) mittels eines
Kaltverformungsprozesses gemeinsam aus einem Rohling herge-

stellt sind.

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass Buchsge (22) und Hilse (24) aus Kunststoff

bestehen.

11. Vorrichtung mnach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet,
dass Buchse (22) und Hilse (24) mittels eines SpritzgieRpro-

zesses als ein Spritzgiefiteil hergestellt sind.
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