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(54) BAUTEIL MIT EINEM TRAGKORPER AUS KUNSTSTOFF ODER GUMMI
(57) Die Erfindung betrifft eine Ddmpfungsvomichtung (1)

mit einem Tragkdrper (2) aus Kunststoff (33) und/oder
Gummi, wobei in dem Tragkérper (2) zumindest ein Bau-
tel wie eine Schraubenmutter (3) und/oder ein
Stehbolzen (4) angeformt bzw. mit einem bundférmigen
Flansch (11) in einer Oberfliche des Tragkdmers (2)
versenkt eingeformt ist und die Befestigungsmutter (3)
und/oder der Stehbolzen (4) an einer vom
verschlossenen Stimende (13) des zylinderférmigen
Fortsatzes (10, 26) abgewendeten Stimseite (18) mit
einem umilaufenden, Uber die AuRenfliche (20) vor-
ragenden bundférmigen Flansch (11) versehen ist. Die
Schraubenmutter (6) ist als tiefgezogene
Befestigungsmutter (3) mit einem Innengewinde (17) und
der Stehbolzen (4) als hutfsrmiger Tiefziehteil mit dem
AuBlengewinde (28) ausgebildet. Der Stehbolzen (4) und
die Befestigungsmutter (3) sind im Bereich ihres zylinder-
formigen Fortsatzes (10, 26) mit einer vergroBerten
Oberfldche zur Verbindung mit dem Tragkdrper (2)
ausgebildet.
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Die Erfindung betrifit eine Dampfungsvorrichtung mit einem Tragkérper aus Kunststoff
und/oder Gummi, wie sie im Oberbegriff des Patentanspruches 1 beschrieben ist sowie einen
Bauteil insbesondere fur eine Dampfungsvorrichtung sowie ein Verfahren zur Hersteliung eines
Bauteiles.

Es sind bereits mehrere solche Teile mit einem Tragkdrper aus Kunststoff und/oder Gummi
bekannt, in denen eine Schraubenmutter im Bereich einer Oberflache des Bauteils eingeformt ist
und an denen im Bereich der gegenuberliegenden Oberflaiche ein Stehbolzen angeformt ist.
Derartige zur Schwingungsdampfung eingesetzte Bauteile, mit welchen verschiedene
Vorrichtungen, beispielsweise Elektromotoren auf ihren Tragrahmen zur schwingungsdampfenden
Lagerung angebracht sind, sind meist mit groRindustriell hergestellten Dreh- und/oder Frasteilen
bzw. KaltflieRpreBteilen fur die Aufnahme der Befestigungsmittel, wie z.B. Schrauben und/oder
Schraubenmuttern. versehen. Mit diesen Befestigungsmitteln werden die Bauteile einerseits mit
dem Tragrahmen und andererseits mit der zur schwingungsdampfenden Lagerung vorgesehenen
Vorrichtung verbunden. Die Herstellung derartiger, insbesondere als Drehteile, Frasteile oder
KaltflieRpreRteile ausgefihrter Sonderteile ist sehr aufwendig und kostenintensiv. Weiters ist die
Verbindung zwischen diesen und dem Tragkdrper aus Gummi bzw. Kunststoff in vielen Fallen nicht
zufriedenstellend.

in der AT 375 743 B ist ein Gummiteil zur Ubertragung von Kraften mit darin eingesetzten
Befestigungsteilen beschrieben, wobei die Befestigungsteile in das Material des Gummiteils
eingebettet sind. Die Befestigungsteile sind, wie aus der Darstellung zu ersehen, zweiteilig
ausgefuhrt und sind uber ein sich durch den Gummiteil erstreckendes Verbindungselement wie
2.B. einem Seil miteinander verbunden, weiches zur Aufnahme von Auszugskraften auf den
einander zugewandten Endbereichen der Befestigungsteile befestigt ist. Nachteilig bei einer
derartigen Ausbildung eines Gummiteils zur Ubertragung von Kraften ist hierbei, dal die
Befestigungsteile sehr aufwandig durch beispielsweise Drehteile gebildet sind, und vor Einbringung
in den Gummiteil der am Gummiteil anhaftende umlaufende Flansch auf einem ein Innengewinde
aufweisendes Hulsenstiick aufgebracht werden muf, und so ein aufwandiger Zusammenbau vor
dem Einsetzen in den Gummiteil notwendig ist. Weiters ergibt sich der Nachteil, daf zur Aufnahme:
der Auszugskrafte ein Seil zwischen den Endbereichen der Befestigungsteile eingebracht ist, was
wiederum nur durch sehr aufwandige Verfahren realisiert werden kann.

In der DE 18 05 802 A1 ist ein Metallgummilager mit zwei einem pilzformigen Kopf
aufweisenden Schrauben geoffenbart, wobei die Schrauben mit ihren pilzférmigen Forts&tzen in
den Gummiteil eingesetzt sind, und in ihrem entgegengesetzten Endbereich einen Bolzen mit
einem AuRengewinde aufweisen. Nachteilig hierbei ist, daR die pilzformigen Fortsatze der
Schrauben nur sehr aufwandig in den Gummiteil des Lagers eingebracht werden konne, wodurch
die Herstellung eines derartig beschriebenen Metallgummilagers sehr aufwandig ist. Weiters ist fur
die Herstellung derartiger Schrauben ein aufwandiges Herstellungsverfahren notwendig, da ei-
nerseits die pilzfsrmigen Fortsatze durch eine Drehbearbeitung hergestellt werden mussen und
andererseits der, am entgegengesetzten Endbereich angeordnete, Bolzen mit einem Gewinde
versehen werden muf® bzw. muf auf diesen Bolzen zusétzlich ein Gewinde geschnitten werden.
Dadurch kann die Herstellung einer derartigen Schraube nur sehr zeit- und kostenintensiv realisiert
werden.

Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, eine Dampfungsvorrichtung mit
Bauteilen zum Einformen in einen Tragkoérper zu schaffen, welche einfach hergestellt werden
kénnen und eine hohe AusreiRfestigkeit im Tragkdrper gewahrleisten. Weiters sollen diese Bauteile
billig herstellbar sein und eine hohe AusreiRfestigkeit aufweisen. Unabhangig davon soll ein
Herstellungsverfahren geschaffen werden, welches eine kostengunstige, bruchfeste Herstellung
der Bauteile z.B. einer Befestigungsmutter und/oder eines Stehboizens ermoglicht und weiters gut
in einen Tragkdrper aus Kunststoff bzw. Gummi eingebettet werden kénnen. Diese Aufgabe der
Erfindung wird durch die Merkmale im Kennzeichenteil des Patentanspruches | gelést. Vorteilhaft
ist bei dieser Ausfihrungsform, daR es nunmehr méglich ist, entsprechend den unterschiedlichen
Anforderungen hinsichtlich Einschraublange, Klemmlange und dgl, Befestigungsmuttern
herzustelien, mit welchen die Haftung im Tragkérper aus Kunststoff bzw. Gummi erheblich
verbessert werden kann.

Weiters umfaft die Erfindung einen Bauteil wie er im Oberbegriff des Patentanspruches 2
beschrieben ist. Dieser Bauteil nach dem Kennzeichenteil des Patentanspruch 2 weist eine
vergroRerte suBere Oberflache insbesondere als Befestigungsmutter auf, wodurch eine héhere
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Halte- bzw. Ausreilkraft gegentber dem Tragktrper erzielt wird. Weiters wird eine groéRere
Querschnittsflache fur die Haftung zwischen Tragkdrper und Bauteil erreicht.

Vorteilhaft ist auch ein eigensténdiger Bauteil gemaR dem Oberbegriff des Patentanspruches 3
der durch die Merkmale im Kennzeichenteil des nach Patentanspruches 3 gekennzeichnet ist, da
durch Verwendung dieses Bauteils dessen Innenraum zum kraftschlussigen Verbinden durch
Anformen mit dem Tragkérper verbunden werden kann und dadurch eine hohere Ausreiffestigkeit
des Bauteils in Verbindung mit einem Tragkdrper aus Kunststoff erzielt werden kann. Die Festigkeit
eines derartigen Stehbolzens kann aber auch durch die Ausfullung des Innenraums mit einem
Kunststoff, da dieser dann einen Sandwichteil bildet, gegenuiber Hohlteilen erhéht werden.

Vorteilhaft ist weiters eine Ausbildung nach Patentanspruch 4. Damit wird eine gréfiere
Haftungsflache erreicht und ein Lésen des bundférmigen Flansches der Befestigungsmutter bzw.
des Stehbolzens auch bei Biegebeanspruchungen des Stehbolzens verhindert.

Aber auch durch eine weitere Ausbildung nach Patentanspruch 5 wird aufgrund der Fullung
des Innenraums des Stehbolzens mit dem Material des Tragkorpers dessen Ausreil¥festigkeit und
Stabilitat in Art eines Sandwichbauteiles erhoht.

Die lunkerfreie Herstellung und Fullung des Stehbolzens zu dessen Verfestigung kann vor
allem durch die Weiterbildung nach Patentanspruch 6 erzielt werden.

Durch die Ausfuhrungsvariante nach Patentanspruch 7 wird ein besseres Festsetzen des
Stehbolzens im Tragkérper erzielt.

Vorteilhaft ist aber auch eine Ausfilhrungsvariante nach Patentanspruch 8, da dadurch eine
spanlose Herstellung der Gewinde erzielt wird, wodurch der nachfolgende Befestigungsvorgang
durch diese Spane nicht nachteilig beeinflult werden kann.

Vorteilhaft ist eine Ausgestaltung nach Patentanspruch 9, da dadurch eine noch bessere
Verankerung der Befestigungsmutter bzw. des Stehbolzens im Tragkarper erreicht werden kann.

Durch die Weiterbildung nach Patentanspruch 10 wird eine gréRere Querschnittsflache fur die
Verankerung der Befestigungsmutter bzw. des Stehbolzens im Tragkérper erreicht.

Durch die Ausfihrungsvariante nach Patentanspruch 11 wird eine bessere Verankerung des
Bauteils im Inneren des Tragkérpers erreicht.

SchiieRlich ist auch ein Verfahren gema dem Oberbegriff des Patentanspruches 12 von
Vorteil, welches durch die Malnahmen in dessen Kennzeichenteil gekennzeichnet ist. Vorteilhaft
ist die Herstellung der r&umlich getrennten Bauteile in hohen Stickzahlen durch PreR- und/oder
Tiefziehverfahren aus ebenflachigen Materialien, wodurch die Herstellkosten bei hoher Festigkeit
gering sind.

Iim folgenden wird die Erfindung anhand der in den Ausfihrungsbeispielen gezeigten
unterschiedlichen Ausfiihrungsformen naher erl&utert.

Es zeigen:

Fig. 1 eine erfindungsgemale Dampfungsvorrichtung zur schwingungsdampfenden
Lagerung einer Vorrichtung auf einem Tragteil in vereinfachter, schematischer Darstellung und
Seitenansicht;

Fig. 2 die erfindungsgemaRe Dampfungsvorrichtung nach Fig. 1, in Seitenansicht,
geschnitten und in vergréRertem Mafdstab;

Fig. 3 einen durch eine Befestigungsmutter nach Fig. 2 gebildeten erfindungsgemafien
Bauteil in Seitenansicht nach dem ersten Herstellungsschritt im Halbschnitt;

Fig. 4 die Befestigungsmutter nach Fig. 2 bzw. 3 in Seitenansicht und Halbschnitt, nach
Durchfuhrung des zweiten Verformungsschrittes;

Fig. 5 die Befestigungsmutter in Seitenansicht und Halbschnitt, nach den Fig. 2 bis 4 nach
Durchfuhrung des dritten Verfahrensschrittes;

Fig. 6 die Befestigungsmutter nach den Fig. 2 bis 5 in Seitenansicht und im Halbschnitt im
Fertigstellungszustand,;

Fig. 7 eine andere Ausfithrungsform eines erfindungsgeméafen durch die Befestigungsmutter
gebildeten Bauteils, in Seitenansicht und im Halbschnitt, mit einem am Flansch angeordneten,
umlaufenden Bund;

Fig. 8 eine andere Ausfithrungsvariante eines erfindungsgemanien Bauteils, namlich einen
Stehbolzen, in Seitenansicht und im Halbschnitt mit einem am Flansch angeordneten,
umlaufenden Bund.

In Fig. 1 ist eine Dampfungsvorrichtung 1 mit einem Tragkorper 2 aus einem Kunststoff
und/oder Gummi, insbesondere einem schwingungsdampfenden Material gezeigt. Der Tragkérper
2 kann aber auch als Sandwich- oder Mehrlagenbauteil ausgebildet sein. In den Tragkérper 2 sind
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als Bauteile eine Befestigungsmutter 3 eingeformt und ein Stehbolzen 4 angeformt. Der
Stehbolzen 4 durchsetzt einen Tragteil 5 eines Tragrahmens und ist Uber eine Schraubenmutter 6
unter Zwischenschaitung einer Scheibe 7 auf diesem Tragteil 5 befestigt.

Die gegentberliegende Seite des Tragkorpers 2 ist mit einem Schwingungsefreger,
beispielsweise einem Elektromotor 8 verbunden. Die Verbindung ist dadurch hergestellt, dal eine
Schraube 9 eine Aufnahmebohrung des Elektromotors 8 bzw. dessen Gehause durchsetzt und in
die Befestigungsmutter 3 eingedreht ist.

Wie besser aus Fig. 2 ersichtlich, ist die Befestigungsmutter 3 so in den Tragkoérper 2
eingeformt, daR der tber den zylinderformigen Fortsatz 10 vorragende Flansch 11 auf einer
Stirnflache 12 des Tragkorpers 2 aufliegt, Uber diesen vorragt und mit diesem beispielsweise bei
der Herstellung des Tragkérpers 2 durch die dem Kunststoff bzw. Gummi innewohnenden
Haftungs- und Kiebeeigenschaften durch Anformung verbunden ist.

An den zylinderformigen Fortsatz 10 schlieRt sich auf dem, dem Flansch 11, gegen-
uberliegenden Stirnende 13, welches durch eine Stimwand 14 verschlossen ist, eine Aufweitung
15 an, die der Befestigungsmutter 3 ein pilzformiges Aussehen verleiht.

Zwischen dieser Aufweitung 15 und dem bundférmigen Flansch 11 ist in eine Innenwand 16
ein Innengewinde 17 eingeschnitten. Selbstverstandlich ist es aber auch moglich, anstelle des
Einschneidens des Innengewindes 17, beispielsweise mit Gewindebohrern oder dgl., das
innengewinde 17 spanlos zu formen. Dies hat den Vorteil, dak bei der Herstellung im Inneren der
Befestigungsmutter 3 keine Spane verbleiben, die beim Eindrehen einer Schraube 9 zu
Verklemmungen flhren konnen.

Durch die Ausbildung der Befestigungsmutter 3 im Bereich einer Stirnseite 18 mit dem
umlaufenden, und Uber dem zylinderformigen Fortsatz 10 vorragenden Flansch 11 und der
Aufweitung 15 im Bereich des Stirnendes 13, kann sich das den Tragkérper 2 bildende Material in
einem dadurch entstehenden Zwischen- bzw. Hohiraum verkrallen, wodurch die Ausreilifestigkeit
der Befestigungsmutter 3 erhoht wird. Insbesondere wird einer Auszugskraft in Richtung eines
Pfeiles 19 ein hoherer Widerstand entgegensetzt. Dieser Ausreifwiderstand wird zusatzlich
dadurch erhsht, daR durch die Aufweitung 15 eine vergrolterte &ufere Oberflache der
Befestigungsmutter 3 geschaffen wird, die mit ihrer umlaufenden zylinderférmigen Auenfidche 20
des zylindrischen Fortsatzes 10, Uber die Aufweitung 15, sowie Uber die AuBenseite der Stirnwand
14 haftend mit dem Material des Tragkdrpers 2, also dem Gummi bzw. dem Kunststoff verbunden
ist.

Unabhangig davon bzw. vor allem in Verbindung mit der zuvor beschriebenen Befe-
stigungsmutter 3 ist aber auch die Verwendung eines Stehbolzens 4 von Vorteil. Dieser Stehbolzen
4 ist ebenfalls aus einem ebenflachigen Bauteil durch Tiefziehen hergestellt und ragt mit seinem
durch eine Stirnwand 21 verschlossenen Stirnende 22 tber eine Stirnflache 23 des Tragkoérpers 2
bzw. Uber einen im Bereich der gegeniberliegenden Stirnseite 24 angeordneten, umlaufenden
Flansch 25 vor. Im Bereich zwischen dem Flansch 25 und dem diesen gegenuberliegenden
Stirnende 22 ist ein zylinderformiger Fortsatz 26 angeordnet. An dessen zylindrischer Aufienflache
27 ist ein Aufengewinde 28 eingeschnitten, aufgerollt bzw. spanlos geformt. Bei dem gezeigten
Ausfuhrungsbeispiel ist weiters der umlaufende Flansch 25 so in die Stimflache 23 eingebettet,
daR er mit dieser biindig abschlieft.

Selbstverstandlich ware es ebenso méglich, den umlaufenden Flansch 25 auf die Stimflache
23 aufzusetzen, wie dies beim Flansch 11 auf der Stirnfidche 12 der Fall ist.

Vorteilhaft ist bei dieser Ausfuhrungsform des Stehbolzens 4, daf durch die Herstellung in
einem Tiefziehvorgang ein offener Hohl- bzw. Innenraum 29 geschaffen wird, der sich Gber den
gesamten zylinderférmigen Fortsatz 26 bis zur Stimwand 21 erstreckt, wodurch fur eine
kraftschlussige Verbindung des Stehbolzens 4 mit dem Tragkérper 2 eine wesentlich grofere
Oberflache zur Verfugung steht, als bei bekannten aus Volimaterial hergesteliten Stehboizen.
Dadurch kann die Ausreillfestigkeit bei gleichzeitiger Materialersparnis und geringerem Gewicht
des Bauteils erhoht werden. Um ein vollstandiges Ausfullen des Innenraums 29 des Stehbolzens 4
sicherzustellen, ist es vorteilhaft, wenn beispielsweise in der Stimwand 21 eine
Luftausstromoffnung 30 angeordnet ist, die einen Durchmesser 31 aufweist, der so bemessen ist,
daR das Ausstromen der Luft ermoglicht wird, andererseits jedoch ein Durchtritt von flussigem
Kunststoff bzw. Gummi verhindert ist. Damit wird der Aufbau eines Luftsackes im Innenraum 29
zuverlassig verhindert.

Zur besseren Halterung sowohl des Stehbolzens 4 als auch der Befestigungsmutter 3 im
Tragkorper 2 konnen in den Flanschen 25 bzw. 11 schematisch durch strichlierte Linien
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angedeutete Durchbriiche 32 vorgesehen sein, sodaR die Haftungsflache zwischen einem Gummi
bzw. Kunststoff 33 des Tragkdrpers 2 und der Befestigungsmutter 3 bzw. der Stehbolzen 4
vergrofiert werden kann.

Dies wird im Ubrigen auch durch die Aufweitung 15 erreicht, die bevorzugt gleichzeitig eine
groBere innere Offnungsweite 34 bzw. einen Innendurchmesser aufweist, als ein
Nenndurchmesser 35 des Innengewindes 17. Dadurch wird sichergestellt, dal das Innengewinde
17 im Bereich der Aufweitung 15 freigestellt ist und somit bis zum Ende ein einwandfreies Gewinde
zum Eindrehen einer Schraube vorliegt. Gleichzeitig wird durch eine Verbreiterung dieser
Aufweitung 15 erreicht, dal} deren Auflendurchmesser 36 gréfer ist als ein Aulendurchmesser 37
des zylinderformigen Fortsatzes 10. Dadurch wird auch erreicht, daR eine Gesamtlange 38 grofter
ist, als eine wirksame L&nge 39 des Innengewindes 17.

In den Fig. 3 bis 6 ist die Herstellung der Befestigungsmutter 3 dargestellt und es soll das
Herstellungsverfahren fur diese Befestigungsmutter 3 anhand dieser Figuren im Detail erldutert
werden.

Wie in Fig. 3 gezeigt, wird zur Herstellung dieser Befestigungsmutter 3 beispielsweise ein
ebenflachiger Blechzuschnitt oder ein Blechstreifen 40 vorbereitet. Mittels eines Stempels 41, der
schematisch in diunnen Linien dargestellt ist, wird der Blechstreifen 40 in eine einen Gegenteil
bildende Matrize 42 tiefgezogen. Dabei wird der zylinderférmige Fortsatz 10 gebildet, der auf der
vom Flansch 11 abgewandten Seite durch die Stirnwand 14 verschlossen ist.

In Fig. 4 ist das Ergebnis des zweiten Herstellungsschrittes, dem Vorstauchen, gezeigt. Hierbei
wird ein Stempel 43 so in den zylinderformigen Fortsatz 10 der Befestigungsmutter 3 eingefuhrt,
daB eine Distanz 45 zum Stirnende 14 der Befestigungsmutter 3 verbleibt und zuséatzlich der
Blechstreifen 40 auf die darunter liegende Matrize 44 gedrickt wird. AnschlieRend wird der durch
den Stempel 43 und die Matrize 44 nicht umschlossene Endbereich 46, des zylinderférmigen
Fortsatzes 10, durch Andrucken des Werkzeuges 47 an die Stirnwand 14 in Richtung des Blech-
streifens 40 auf den Auendurchmesser 36 aufgeweitet.

Die Darstellung in Fig. 5 veranschaulicht eine Moglichkeit fur den Kalibriervorgang der
Aufweitung 15 des zylinderférmigen Fortsatzes 10. Bei diesem Verfahrensablauf wird der
Aufweitung 15, mit parallel zur Langsachse 48 der Befestigungsmutter 3 rotierenden Profilrolien 49,
50 das endgiiltige Aussehen verliehen.

Anstatt dessen kann aber auch derart vorgegangen werden, da lediglich die Stirmwand 14
durch das Einfilhren eines Stempels 51 - in strichlierten Linien dargestelit -ebenflachig gepref3t wird
um die in Fig. 2 festgelegte Gesamtlange 38 der Befestigungsmutter 3 zu erreichen.

In dem in Fig. 6 dargesteliten vorletzten Herstellungsschritt wird das Innengewinde 17 geformt.
Die Hersteliung dieses Innengewindes kann wieder auf unterschiedliche Arten mit verschiedenen
Werkzeugen 52 erfolgen. So kann dieses Werkzeug 52 durch einen Gewindebohrer oder durch ein
entsprechendes Werkzeug 52 zum spanlosen Formen des Innengewindes 17 gebildet sein. Wie
bereits vorstehend erlautert, wird durch die bauchige Aufweitung 15 ermdglicht, daR tber die
gesamte Lange 39 ein vollsténdig ausgeformtes Innengewinde 17 existiert, da durch diese
bauchige Aufweitung 15 entweder der Gewindebohrer bzw. das Werkzeug 52 zum spanlosen
Formen des Innengewindes 17 bis auf den Anschlag mit der Stirnwand 14 in den Innenraum der
Befestigungsmutter 3 eingebracht werden kann.

Im letzten Herstellungsschritt, wie ebenfalls schematisch in Fig. 6 gezeigt ist, wird der
zylinderfdrmige Fortsatz 10 mit einem Stanzwerkzeug 53 zentrisch zur Langsachse 48 der
Flanschmutter 3 aus dem Blechstreifen 40 ausgestanzt, wodurch der Flansch 11 z.B. eine
kreisrunde oder sechseckige Umfangsform erhalt und die Befestigungsmutter 3 fertiggestelit ist.

In den Fig. 7 und 8 ist weiters gezeigt, daR der Flansch 11 bzw. 25 der Befestigungsmutter 3
bzw. des Stehbolzens 4 mit einem umlaufenden winkelig zum Flansch 11 bzw. 25 verlaufenden
Bund 54 versehen sein kann. Dadurch wird eine Haftungsflache zwischen der Befestigungsmutter
3 bzw. dem Stehbolzen 4 und dem Kunststoff des Tragkérpers 2 erhdht. Eine zuséatzliche
Verfestigung kann dadurch erreicht werden, da’ dieser umlaufende Bund 54 wie beim Stehbolzen
4 gezeigt, einen L- formigen Querschnitt aufweist und sich somit ein weiterer Vorsprung 55
umlaufend in den Tragkdrper 2 eindecken kann und somit die tragende Querschnittsflache im
Tragkorper 2 erhéht werden kann.

Diese Halte- bzw. Ausreilkraft des Stehbolzens 4 wird beispielsweise aber auch noch dadurch
beglnstigt, dafl, wie schematisch angedeutet, durch den Tiefziehvorgang beim Herstellen des
Stehbolzens 4 die AuRenwande durch die Abstreckung in Richtung der Stimwand 21 verdunnt
werden und somit der Innenraum 29 sich konisch in Richtung der Stimwand 21 vergréRert.
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Abschliefend sei der Ordnung halber darauf hingewiesen, daft die einzelnen Bauteile zum
besseren Verstandnis der Erfindung teilweise unproportional und mafistablich verzerrt dargestelit
sind.

Jedes einzelne Ausfithrungsbeispiel gemaf den Fig. 1 bis 8 kann eine fur sich eigensténdige
erfindungsgemale Ausbildung bilden. Es koénnen aber auch einzelne Merkmale der
unterschiedlichen  Ausfuhrungsbeispiele  in  Kombination miteinander  eigenstandige
erfindungsgemaRe Losungen bilden.

Patentanspriiche:

1. Dampfungsvorrichtung mit einem Tragkorper aus Kunststoff und/oder Gummi, wobei in
dem Tragkérper zumindest ein Bauteil wie eine Schraubenmutter und/oder ein Stehbolzen,
insbesondere mit AuRengewinde an einer zylinderférmigen Auflenflache angeformt bzw.
mit einem bundférmigen Flansch in einer Oberflache des Tragkorpers versenkt eingeformt
ist und die Befestigungsmutter und/oder der Stehbolzen an einer vom verschlossenen
Stimende des zylinderformigen Fortsatzes abgewendeten Stirnseite mit einem
umlaufenden, uber die AuRenflache vorragenden bundférmigen Flansch versehen ist,
dadurch  gekennzeichnet, dall die Schraubenmutter (6) als  tiefgezogene
Befestigungsmutter (3) mit einem Innengewinde (17) und der Stehboizen (4) als
hutformiger Tiefziehteil mit dem AuRengewinde (28) ausgebildet ist und daf} der
bundférmige Flansch (11, 25) mit einer der Stirnflachen (12, 23) des Tragkorpers (2)
verbunden bzw. an diesem angeformt ist und daf der Stehbolzen (4) und die
Befestigungsmutter (3) im Bereich ihres zylinderférmigen Fortsatzes (10, 26) mit einer
vergroRerten Oberflache zur Verbindung mit dem Tragkorper (2) ausgebildet sind und daf,
der zylinderformige Fortsatz (10) in seinem von dem bundformigen Flansch (11)
abgewendeten Ende mit einer wulstférmigen Aufweitung (15) versehen ist, die uber den
AuRenumfang des zylinderformigen Fortsatzes (10) in Umfangsrichtung vorragt und dafs
das AuRengewinde (28) des Stehbolzens (4) spanlos geformt ist.

2. Bauteil, insbesondere fur eine Dampfungsvorrichtung, der durch eine Schraubenmutter,
insbesondere hutférmige Befestigungsmutter mit einem Innengewinde gebildet ist, wobei
die Befestigungsmutter an einer von ihrem verschlossenen Stirnende des zylinderformigen
Fortsatzes abgewendeten Stirnseite mit einem umlaufenden, Uber die Aufenflache
vorragenden bundférmigen Flansch versehen ist, dadurch gekennzeichnet, da der
zylinderformige Fortsatz (10) in seinem von dem bundformigen Flansch (11)
abgewendeten Ende mit einer wulstformigen Aufweitung (15) versehen ist, die Uber den
AuRenumfang des zylinderformigen Fortsatzes (10) in Umfangsrichtung vorragt.

3. Bauteil, insbesondere fur eine Dampfungsvorrichtung, der als Stehbolzen, insbesondere
mit einem an einer zylinderférmigen Aufenflache angeformten Auflengewinde versehen
ist, wobei der Stehbolzen an einer von seinem verschlossenen Stirnende des
zylinderformigen Fortsatzes abgewendeten Stirnseite mit einem umiaufenden, uber die
AuRenflache vorragenden bundfdrmigen Flansch versehen ist, dadurch gekennzeichnet,
daR der Stehbolzen (4) als hutférmiger Tiefziehteil mit einem Auflengewinde (28)
ausgebildet ist und dal® das Aulengewinde (28) des Stehbolzens (4) spanlos geformt ist.

4 Bauteil nach einem oder mehreren der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dal
der bundférmige Flansch (11, 25) in den Tragkorper (2) versenkt, vorzugsweise bundig mit
der Stirnflache (12) des Tragkdrpers (2) verlaufend eingeformt ist.

5. Bauteil nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dal®
das AuRengewinde (28) des Stehboizens (4) am zylinderformigen Fortsatz (26)
angeordnet ist und der den Tragkdrper (2) bildende Kunststoff und/oder Gummi den
innenraum (29) des zylinderférmigen Fortsatzes (26) ausflit.

6. Bauteil nach einem oder mehreren der Anspruche 3 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dafl in
einer Stirmwand (21) des Stimendes (22) des Stehbolzens (4) zumindest eine
Luftausstroméffnung (30) angeordnet ist, deren Durchmesser (31) kleiner ausgebildet ist,
als fur den Durchtritt eines flussigen Kunststoffes (33) bzw. Gummis.
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Bauteil nach einem oder mehreren der Anspruche 3 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daf?
der Stehbolzen (4) durch die Abstreckung im Bereich des zylinderférmigen Fortsatzes (26)
mit einem sich in Richtung der Stirnwand (21) verbreiternden Innenkonus ausgebildet ist.

Bauteil nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daf
das Innengewinde (17) der Befestigungsmutter (3) spanlos geformt ist.

Bauteil nach einem oder mehreren der Anspriche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daf
ein AulRendurchmesser (36) der umlaufenden wulstformigen Aufweitung (15) groer ist als
ein Auendurchmesser (37) des zylinderférmigen Fortsatzes (10).

Bauteil nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daR in
den bundférmigen Flanschen (11, 25) Durchbriiche (32) angeordnet sind.

Bauteil nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daf}
der umlaufende bundférmige Flansch (11, 25) mit einem {ber diesen in die vom
zylinderformigen Fortsatz (10, 26) abgewendete Richtung vorspringenden Bund (54)
versehen ist.

Verfahren zur Herstellung eines Bauteils bzw. einer Befestigungsmutter, bei dem ein
ebenfléchiger Blechzuschnitt senkrecht zu einer Auflageflache durch Tiefziehen in einen
hutférmigen Fortsatz mit in etwa zylinderformigen Querschnitt umgeformt wird, dadurch
gekennzeichnet, dal} der hutférmige Fortsatz (10) danach im Bereich seines Stimendes
(13) in Richtung des flanschformigen Fortsatzes (10) gestaucht wird, sodal eine
wulstformige, umlaufende Aufweitung (15) mit einem gréReren Aulendurchmesser (36) als
der AulRendurchmesser (37) des zylinderférmigen Fortsatzes (10) entsteht, worauf eine
Stirnwand (14) und gegebenenfalls die wulstférmige Aufweitung (15) mit dem zylindrischen
Fortsatz (10) kalibriert wird und daf danach der hutférmige Fortsatz (10) mit einem
Innengewinde (17) versehen wird.

Hiezu 4 Blatt Zeichnungen
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