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lement weist einen Kopfteil mit einer dem Bauteil zuge- ( ?
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wandten Ringflache und einen Halsteil auf, der von der 17— ﬁ{@ a
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Kopfteil hat ferner einen den Halsteil mit radialem Abstand i 201 ! \ 27
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gen Vorsprung und der Halsteil weist einen radial nach au- — 30 a0

Ren ragenden Ringwulst auf, der als kontinuierlicher Ring- — T~15

wulst oder als ein stellenweise unterbrochener Ringwulst 2 L

ausgebildet sein kann, dessen Spitze einen axialen Ab- 36 " 8 '},/—32

stand von der Ringflache hat, der grof3er ist als der axiale
Abstand der Spitze des ringférmigen Vorsprungs von der
Ringflache, der radial innerhalb dieses Vorsprungs liegt
und mit diesem und dem Ringwulst eine Material des Bau-
teils aufnehmende Tasche bildet.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Ein-
presselement zum Einpressen in ein nicht gelochtes
oder vorgelochtes Bauteil, insbesondere ein Blech-
teil, sowie ein Verfahren zur Herstellung eines sol-
chen Einpresselements.

[0002] Einpresselemente sind bekannt, beispiels-
weise aus der Schrift EP 0678679 B1. Dort wird ein
in ein Blechteil einsetzbares Element beansprucht,
das aus einem Schaftteil und einem einstulickig daran
geformten Kopfteil besteht, wobei das Element an
seiner als Anlageflache dienenden Unterseite konka-
ve, umfangsmalig geschlossene Felder sowie min-
destens eine sich spiralformig um das Schaftteil her-
um angeordnete Vertiefung aufweist. Die spiralférmi-
ge Vertiefung ist vorzugsweise durch eine Gewinde-
rille gebildet und demzufolge auch von einem Gewin-
degang begrenzt, der als Ringwulst aufgefasst wer-
den kann. Das Element kann als Mutterelement oder
als Bolzenelement realisiert werden. Das dort be-
schriebene Element hat sich in der Praxis bewahrt, ist
aber nicht unbedingt fir die Anwendung mit sehr di-
cken Blechteilen, beispielsweise mit einer Dicke von
4 mm oder groRRer geeignet.

[0003] Eine abgewandelte Variante des Elements
ist ferner aus der EP 0958100 B1 bekannt, und zwar
dort in Form eines Bolzenelements, das selbststan-
zend in ein Blechteil eingebracht werden kann, dass
aber auch in ein vorgelochtes Blech einbringbar ist.
Das Element ist insbesondere daflr geeignet, in rela-
tiv dinne Bleche eingesetzt zu werden, d. h. bis zu
etwa 2 mm Dicke. Die Ausbildung des Elements im
Bereich des Kopfteils entspricht weitgehend der Aus-
bildung des Elements gemal’ der vorher genannten
Schrift EP 0678679 B1.

[0004] Ferner soll an dieser Stelle auf die WO
94/01688 hingewiesen werden, die ein Einpressteil
als Verbindungselement in Form eines Bolzens, einer
Schraube oder eines nach Art einer Mutter wirksa-
men Innengewindetragers ausgelegt ist, und zwar
um eine auspress- und drehfeste Fligeverbindung
mit einem Blechteil zu erreichen. Dabei weist das
Element einen Kopfteil groferen Durchmessers auf
mit einer zur Langsachse im Wesentlichen radialen
Auflageflache, einem einseitig in Achsrichtung Uber
die Auflageflache hinaus stehenden Schaftteil kleine-
ren Durchmessers und im Ubergangsbereich zwi-
schen Kopfteil und Schaftteil eine zur Langsachse
konzentrische radial nach auflen offene Einschnu-
rung als Ringraum fiir die Aufnahme des Blechmate-
rials. Die radial nach aufRen offene Einschniirung wird
durch einen Ringvorsprung gebildet, der sich in radi-
aler Richtung erstreckt und den Schaftteil umgibt.

[0005] Bei allen oben erlauterten bekannten Ele-
menten wird das Blechmaterial radial in eine durch
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den Ringvorsprung oder Gewindegang gebildete
Ringvertiefung bzw. Gewinderille durch eine unter-
halb des Blechteils angeordnete Matrize hineinbe-
wegt, die eine besondere Ausbildung hat, um diesen
Materialfluss, d. h. in die radial offene Ringvertiefung
und gegebenenfalls in die konkaven Felder zu be-
werkstelligen. Diese Vorgehensweise ist bei Blechtei-
len bis etwa 2,5 oder 3 mm durchaus praktikabel.
Wenn aber das Blechteil deutlich dicker wird, so ist es
nicht oder kaum mehr mdglich, Blechmaterial durch
die Einwirkung einer Matrize in die entsprechende ra-
diale Ringvertiefung hineinzufihren.

[0006] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es,
hier Abhilfe zu schaffen und ein Element vorzusehen,
das auch in dicken Blechteil verwendet werden kann,
d. h. mit Blechdicken von 3 mm oder gréler, aber
dennoch daflr zu sorgen, dass Material des Blech-
teils in eine entsprechende Ringvertiefung des Ele-
ments hineingepresst werden kann, ohne eine be-
sondere Ausbildung der Matrize erforderlich zu ma-
chen. Ferner soll das Element wenigstens in einigen
Ausfuhrungsformen selbststanzend ausgefihrt wer-
den und es soll auch dartiber hinaus einen guten Ver-
drehwiderstand gegeniiber dem Blechteil ermdgli-
chen, wenn das Element als Mutterelement oder als
Bolzenelement ausgebildet ist.

[0007] Zur Loésung dieser Aufgabe wird erfindungs-
gemal ein Einpresselement zum Einpressen in ein
nicht gelochtes oder vorgelochtes Bauteil, insbeson-
dere Blechteil, wobei das Einpresselement einen
Kopfteil mit einer dem Bauteil zugewandten Ringfla-
che und einen Halsteil aufweist, der von der Ringfla-
che, d. h. von der Bauteilanlageseite des Kopfteils
wegragt, wobei der Kopfteil ferner einen den Halsteil
mit radialem Abstand umgebenden, von der Ringfla-
che wegragenden ringférmigen Vorsprung aufweist
und der Halsteil einen radial nach aul’en ragenden
Ringwulst aufweist, der als kontinuierliche Ringwulst
oder als eine stellenweise unterbrochene Ringwulst
ausgebildet sein kann, dessen Spitze einen axialen
Abstand von der Ringflache hat, der groer ist als der
axiale Abstand der Spitze des ringférmigen Vor-
sprungs von der Ringflache, die radial innerhalb die-
ses Vorsprungs liegt und mit diesem und den Ring-
wulst eine Material des Bauteils aufnehmende Ta-
sche bildet bzw. begrenzt.

[0008] Bei dem erfindungsgemaflen Einpressele-
ment wird der Kopfteil des Elements daher mit einem
ringférmig Vorsprung ausgestattet, der beim Einpres-
sen des Elements in das Blechteil selbst daflr sorgt,
dass Material aus dem Blechteil in die zwischen die-
sem Vorsprung und dem Ringwulst des Halsteils des
Elements gebildete Tasche hineingepresst wird. Da
der Vorsprung unmittelbar mit der Oberflache des
Blechteils in Berihrung kommt, und zwar benachbart
zur Tasche, ist nur eine relativ beschrankte Material-
verdrangung notwendig, um die Tasche mit Blechma-
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terial zu fullen und hierdurch den erforderlichen Aus-
presswiderstand zu erzeugen. DarUber hinaus erfolgt
diese Materialverformung ohne eine besondere Form
der Matrize notwendig zu machen. Es ist lediglich er-
forderlich, das Blechteil auf der ebenen Stirnseite ei-
ner Matrize abzustitzen, um die Materialverdran-
gung durch Druck auf den Kopfteil des Elements und
daher auf die Oberflache des Blechteils zu erzeugen.

[0009] Der ringférmige Vorsprung am Kopfteil des
Elements kann die genannte Bauteilanlageseite in
eine radial auere Ringflache, die Ublicherweise die
Blechauflageflache bildet und eine radial innere
Ringflache unterteilen, wobei die radial innere Ring-
flache die genannte Tasche begrenzt bzw. mitbildet
und ebenfalls als zusatzliche Auflageflache dienen
kann. Diese Konstruktion ist aber nicht zwingend er-
forderlich. Der ringférmige Vorsprung, der den Hals-
teil mit radialem Abstand umgibt, kénnte auch radial
aullen am Kopfteil vorgesehen werden, wodurch die
radial innerhalb des ringférmigen Vorsprungs liegen-
de Flache des Kopfteils die Blechauflageflache bildet
und zugleich die genannte Tasche begrenzt.

[0010] Besonders giinstig ist es, wenn das Element
sich in axialer Richtung erstreckende Verdrehsiche-
rungsrippen aufweist, die beim Einpressen in das
Blechteil entsprechende Nuten in der Lochwand des
Loches des Blechteils bilden und fiir eine notwendige
Verdrehsicherung sorgen. Dabei kann das Einpress-
element so hergestellt werden, dass mittels einer ge-
eigneten Kaltschlagmatrize Material aus einem ur-
sprunglich zylindrischen Halsteil in Richtung des
Kopfteils verschoben wird, und zwar an mehreren
diskreten Stellen um den Halsteil herum, so dass zwi-
schen diesen Stellen Verdrehsicherungsrippen ver-
bleiben und das so verschobene Material Ringseg-
mente des Ringwulstes bilden. Auf diese Weise wird
eine stellenweise unterbrochene Ringwulst ausgebil-
det. Aufgrund der gewahlten axialen Lange der Ver-
drehsicherungsrippen, die sich beispielsweise Uber
die Halfte der Lange des Halsteils erstrecken konnen
(wobei diese Aussage keinesfalls als beschrankend
anzusehen ist, da die Verdrehsicherungsrippen auch
langer oder kirzer sein kénnen), kénnen die Ring-
segmente des Ringwulstes mit einer radialen Abmes-
sung ausgebildet werden, die die radiale Abmessung
der Verdrehsicherungsrippen deutlich Ubersteigt. An
den Stellen der Verdrehsicherungsrippen ist dann der
Ringwulst weniger ausgepragt ausgebildet, d. h. es
sind an diesen Stellen Vertiefungen im Ringwulst
festzustellen, die aber nicht weiter stéren, sondern le-
diglich den Eindruck geben, dass der Ringwulst an
den entsprechenden Stellen unterbrochen ist. Sogar
konnen diese unterbrochenen Stellen eine zusatzli-
che Verdrehsicherung erzeugen.

[0011] Das Element kann als Mutterelement ausge-
bildet werden und weist dann ein durch den Kopfteil
und den Halsteil sich hindurch erstreckendes Gewin-
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de auf. Alternativ hierzu kann das Element mit einem
Schaftteil versehen werden und somit als Bolzenele-
ment ausgebildet werden. Hierflr sind zwei verschie-
dene Mdglichkeiten gegeben. Einmal kann sich der
Schaftteil von der dem Halsteil abgewandten Stirn-
seite des Kopfteils wegerstrecken oder sich von der
dem Kopfteil abgewandten Stirnseite des Halsteils
wegerstrecken.

[0012] Bei den ersten beiden Varianten kann das
Element ohne weiteres selbststanzend ausgebildet
werden, d. h. dass das freie Ende des Halsteils, d. h.
dass das dem Kopfteil abgewandte Ende des Hals-
teils, mit einer scharfen Stanzkante vorgesehen ist,
die dem Heraustrennen eines Stanzbutzens aus dem
Blechmaterial dient. Diese beiden Varianten des Ein-
presselements kdnnen aber auch in vorgestanzten
Blechteilen eingesetzt werden, d. h. das Loch zur
Aufnahme des Einpresselements wird vorgestanzt.

[0013] Bei der dritten Variante, d. h. mit Ausbildung
des Elements als Bolzenelement mit einem Schaft-
teil, der sich von der dem Kopfteil abgewandten Stirn-
seite des Halsteils wegerstreckt, ist es schwierig, das
Blechteil mit dem Schaftteil zu durchlochen, da hier-
durch das Schaftteil beschadigt werden kann, insbe-
sondere dann, wenn es sich um ein Bolzenelement
mit Gewinde handelt. Dennoch ist es denkbar, das
Blechteil vorzulochen, und zwar mit einem Durch-
messer, der geringer ist als der Aussendurchmesser
des Halsteils im Bereich der Stanzkante. Das Ele-
ment kénnte dann so eingesetzt werden, dass das
freie Ende des Halsteils, das als Stanzkante ausge-
bildet ist, einen zylinderférmigen Butzen aus dem
Blechteil heraustrennt und hierdurch das Blechteil
entsprechend kalibriert. Beim Eindricken des Hals-
teils in das Blechteil bilden die Verdrehsicherungsrip-
pen entsprechende Nuten in der Lochwand ab. Ein
Bolzenelement dieser Art hat auch den Vorteil, dass
die Vorlochung nicht unbedingt 100% genau vorge-
nommen werden muss, da durch das Ausstanzen ei-
nes zylinderférmigen Stanzbutzens dieser eine ge-
wisse Asymmetrie aufweisen kann. Mit anderen Wor-
ten kénnen die Toleranzen bei einer solchen Ausflh-
rungsvariante durchaus groRzlgig bemessen wer-
den, was das Verfahren insgesamt preisgunstiger
macht.

[0014] Weitere bevorzugte Ausfihrungsbeispiele
sind den Unteranspriichen zu entnehmen.

[0015] Die Erfindung wird nachfolgend naher erlau-
tert anhand von Ausfiihrungsbeispielen und unter
Bezugnahme auf die Zeichnungen, welche zeigen:

[0016] Eig.1 eine teilweise geschnittene Darstel-
lung eines Einpresselements in Form eines Muttere-
lements,

[0017] FEig. 2 eine teilweise geschnittene Darstel-
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lung eines erfindungsgemafien Einpresselements in
Form eines Bolzenelements,

[0018] Fig.3 eine weiteres erfindungsgemales
Beispiel fur ein als Bolzenelement realisiertes Ein-
presselement, auch hier in einer teilweise geschnitte-
nen Darstellung,

[0019] Fig. 4A-Fig. 4D eine Skizzenreihe zur Dar-
stellung der Herstellung eines erfindungsgemafen
Einpresselements mittels Kaltschlagen und

[0020] Fig.5 eine Darstellung entsprechend der
Fig. 1, jedoch mit dem Einpresselement in ein Blech-
teil eingepresst.

[0021] Ein erfindungsgemales Einpresselement 10
zum Einpressen in ein nicht gelochtes oder vorge-
lochtes Bauteil, insbesondere Blechteil, ist in Fig. 1
gezeigt, wobei das Einpresselement 10 einen Kopf-
teil 12 mit einer dem Bauteil zugewandten Ringflache
15 und einen Halsteil 16 aufweist, der von der Ring-
flache 15, d. h. von der Bauteilanlageseite 14 weg-
ragt, wobei der Kopfteil ferner einen den Halsteil mit
radialem Abstand umgebenden, von der Ringflache
wegragenden ringférmigen Vorsprung 18 aufweist
und der Halsteil einen radial nach auflen ragenden
Ringwulst 20 aufweist, der als kontinuierliche Ring-
wulst oder als eine stellenweise unterbrochene Ring-
wulst (wie in Fig. 1 gezeigt) ausgebildet sein kann,
dessen Spitze 22 einen axialen Abstand a von der
Ringflache 15 hat, der groRer ist als der axiale Ab-
stand b der Spitze 24 des ringférmigen Vorsprungs
18 von der Ringflache 15, die radial innerhalb dieses
Vorsprungs liegt und mit diesem und dem Ringwulst
eine Material des Bauteils aufnehmende Tasche 26
bildet.

[0022] Beider Ausfiihrung gemag Fig. 1 ist die Bau-
teilanlageseite 14 in eine radial duRere Ringflache 17
und eine radial innere Ringflache 15 unterteilt, die ra-
dial innerhalb bzw. auRerhalb des ringférmigen Vor-
sprungs 18 angeordnet sind. Dies ist aber nicht zwin-
gend erforderlich, der Vorsprung 18 kénnte auf der
Bauteilanlageseite 14 radial aulen am Kopfteil 12
angeordnet werden.

[0023] Bei der dargestellten Ausfliihrung sind Ver-
drehsicherungsrippen 30 am Halsteil 16 vorgesehen
und sie gehen an ihren dem Kopfteil zugewandten
Enden am Ringwulst 18 des Halsteils 16 zu Ende.
Ferner erstrecken sich die Verdrehsicherungsrippen
30 Uber etwa die Halfte der axialen Lange des Hals-
teils 16. Dabei erstrecken sich Verdrehsicherungsrip-
pen in Richtungen parallel zu der mittleren Langsach-
se 32 des Einpresselements. Sie sind vorzugsweise
regelmaflig am Halsteil 16 um die mittlere Langsach-
se 32 herum angeordnet.

[0024] Das freie Stirnende 34 des Halsteils, d. h.
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das Ende, das dem Kopfteil abgewandt ist, ist als
Stanzabschnitt ausgebildet, wobei die umlaufende
Kante 36 des Halsteils 16 radial aul’en am freien Stir-
nende 34 als scharfe Stanzkante ausgebildet ist. Fer-
ner weist das freie Stirnende 34 des Halsteils eine ko-
nische Vertiefung 38 auf mit einem relativ flachen ein-
geschlossenen Konuswinkel, der beispielsweise im
Bereich zwischen 170 und 90° liegt.

[0025] Bei der Ausflihrungsform gemal Fig. 1 ist
das Einpresselement als hohles Element ausgebildet
und ist in dieser Ausflihrung mit einem Innengewinde
39 versehen.

[0026] Alternativ hierzu kann das Einpresselement
— wie in Fig. 2 gezeigt — als Bolzenelement 10" aus-
gebildet sein und weist dann einen Schaftteil 40 auf,
der auf der dem Halsteil 16 abgewandten Seite 42
des Kopfteils 12 angeordnet ist. Ansonsten entspricht
die Ausbildung des Kopfteils 12 und des Halsteils
weitestgehend der der Ausfihrung gemal Fig. 1 mit
Ausnahme des fehlenden Innengewindes 39 (das
durch eine massive Ausbildung des Kopfteils mit Bo-
den 39' ersetzt worden ist), weshalb die gleichen Be-
zugszeichen in Fig. 2 wie in Fig. 1 in diesem Bereich
verwendet worden sind und die bisherige Beschrei-
bung ebenfalls fir die Ausfihrung gemaf FEig. 2 gilt
und deshalb nicht wiederholt wird. Dies gilt auch fur
die Ausfiihrung gemal Fig. 3. In Fig. 3 wird ein Ein-
presselement 10" als Bolzenelement gezeigt, mit ei-
nem Schaftteil 50, der auf der dem Kopfteil abge-
wandten Stirnseite 34 des Halsteils 16 angeordnet
ist, wobei der Schaftteil 50 einen kleineren Durch-
messer als der AuRendurchmesser des Halsteils 16
aufweist.

[0027] Sowohl bei der Ausfiihrung gemaR Fig. 2 als
auch bei der Ausfiihrung gemaf Fig. 3 ist der Schaft-
teil 40 bzw. 50 mit einem AulRengewinde 39", 39™
versehen.

[0028] Bei der Anbringung des Einpresselements
gemal Fig. 1 an ein Blechteil entsteht ein Zusam-
menbauteil gemaR Eig. 5, wobei der von der Ringfla-
che wegragende ringférmige Vorsprung in die Ober-
flache 62 des Blechteils eingedriickt ist und dass
hierdurch verdrangtes Material 64 sich in der Tasche
28 befindet. Hierdurch ist das Einpresselement aus-
presssicher im Blechteil verankert. Das Einpressele-
ment 10 ist in dieser Ausflihrung selbststanzend in
das Blechteil eingepresst worden, d. h. die Stanzkan-
te 36 hat einen zylindrischen Stanzbutzen aus dem
Blechteil herausgetrennt (nicht gezeigt), das auf ei-
ner (ebenfalls nicht gezeigten) Matrize angeordnet
ist, die ein kreiszylindrisches Loch mit einen Durch-
messer entsprechend dem Auflendurchmesser des
Halsteils 16 aufweist. Das Einpresselement kdnnte
aber auch in ein vorgelochtes oder vorgebohrtes
Blechteil eingesetzt werden.
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[0029] Bei dem Zusammenbauteil gemall Fig.5
sind dass die Verdrehsicherungsrippen 30, die radial
aullen am Halsteil 16 vorgesehen sind, in entspre-
chende Verdrehsicherungsnuten 66 in der Lochwand
68 des gelochten Blechteils 60 angeordnet sind.

[0030] Die Dicke des Blechteils 60 im Bereich der
Anbringung des Einpresselements entspricht in etwa
dem Abstand ¢ zwischen der genannten Ringflache
15 des Kopfteils und dem freien Stirnende 34 des
Halsteils 16, d. h. der axialen Lange des Halsteils, ist
aber Ublicherweise geringfligig kleiner, damit das
Blechteil vollstandig durchbohrt wird. Die bisherige
Beschreibung des Zusammenbauteils gilt weitestge-
hend auch fir ein Zusammenbauteil, das unter An-
wendung des Einpresselements gemal Fig. 2 oder
Fig. 3 entsteht. Bei einer Ausflihrung des Zusam-
menbauteils gemal Fig. 3 ware es aber schwierig,
das Loch im Blechteil mittels des Einpresselements
zu stanzen, da das Gewinde 39™ des Schaftteils dies
eher verhindert. Das Blechteil musste also in diesem
Fall vorgelocht oder vorgebohrt werden, entweder
mit einem Durchmesser, der dem des Halsteils 16
entspricht oder etwas kleiner, jedoch groRer als der
AuRendurchmesser des Schaftteils. In diesem Fall
kdnnte die scharfe Stanzkante 36 einen hohlzylindri-
schen Stanzbutzen aus dem Bauteil herausstanzen.

[0031] In einem praktischen Beispiel eines Einpres-
selements entsprechend der Eig. 1 mit einem Innen-
gewinde der Groflie M8 kdnnte der Halsteil eine axia-
le Lange von 7.2 mm und einen Auflendurchmesser
von 13.6 mm haben und selbststanzend in ein Blech-
teil mit einer Dicke von 7 mm eingesetzt werden. Da-
bei betragt der Abstand a 1 mm und der Abstand b et-
was 1,5 mm. Der Auflendurchmesser des Kopfes
koénnte etwa 16 mm betragen und dessen Dicke (axi-
ale Héhe) 3 mm.

[0032] Das Verfahren zur Herstellung eines Ein-
presselements gemal der vorliegenden Beschrei-
bung kann dadurch erfolgen, dass der Ringwulst
durch axiales Verschieben von Material des Halsteils
ausgebildet wird.

[0033] Fig. 4A zeigt einen Rohling fiir das Einpres-
selement 10 gemal Fig. 1, wobei der Kopfteil 12 des
Elements in einem Halter 70 einer Kaltschlagmaschi-
ne angeordnet ist. Das Bezugszeichen 72 deutet auf
ein Werkzeug, das gerade gegen die Bauteilanlage-
seite 14 des Kopfteils 12 gepresst wurde, um den
ringfdrmigen Vorsprung 18 auszubilden. Zu diesem
Zweck hat das Werkzeug 72 eine entsprechend Ver-
tiefung 74 in seiner dem Kopfteil zugewandten Stirn-
seite. Da der Ringvorsprung 18 fertiggestellt ist, wird
in der Darstellung gemaf Fig. 4A das Werkzeug 72
entsprechend dem Pfeil 76 vom Halter 70 entfernt.
Fig. 4B zeigt dann eine Darstellung ahnlich der
Fig. 4A, wobei aber ein weiteres Werkzeug 80 jetzt
zur Anwendung gelangt, und zwar mit einer Ausbil-
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dung, die in Draufsicht in Fig. 4C gezeigt ist. Man
merkt, dass das Werkzeug 80 einen zylindrischen
Bereich 82 hat, der auf dem Halsteil 16 des Rohlings
gefuhrt wird, und dass in der zylindrischen Wandung
der zylindrischen Ausnehmung 82 Langsnuten 84
vorgesehen sind. Zwischen den Langsnuten 84 be-
finden sich kreisférmige Abschnitte 86, wobei die
kreisformigen Abschnitte 86 bei Bewegung des
Werkzeugs 80 in Pfeilrichtung 88 auf den Halter 70 zu
daflir sorgen, dass Material vom geringfligig grofe-
ren Bereich des Halsteils 16 weggeschabt wird, um
den Ringwulst 20 auszubilden bzw. in diesem Falle
Ringwulstsegmente 20, die stellenweise durch Ver-
drehsicherungsrippen voneinander beabstandet
sind, die bei der Bewegung 88 des Werkzeugs 80
durch die Nuten 84 ausgebildet werden. Wenn das
Werkzeug 80 seine maximale Annaherung an den
Halter 70 erreicht hat, was durch den Abstandsring
90 begrenzt wird, ist die Herstellung der Verdrehsi-
cherungsrippen 30 an den Stellen der Nuten 84 und
die rohe Form des Vorsprungs 20 fertig. Das Werk-
zeug 80 wird dann fur ein weiteres Werkzeug 100
ausgetauscht, das in Stirnansicht in Fig. 4D gezeigt
ist. Dieses Werkzeug entspricht weitestgehend dem
Werkzeug gemal Eig. 4B, jedoch mit der Ausnahme,
dass eine konusférmige Flache 102 vorgesehen ist,
die dazu fuhrt, dass der Ringwulst 20 die Ausbildung
mit Spitze 22 erhalt, die in Fig. 1 gezeigt ist.

[0034] Auch hier ist ein Abstandsring 90 vorgese-
hen, der die gleiche Wirkung hat wie der Abstands-
ring 90 geman Fig. 4B und Fig. 4C. Obwohl die Nu-
ten 84 hier als rechteckige Nuten gezeigt sind, kdnn-
ten sie auch beispielsweise mit einem dreieckigen
Querschnitt vorgesehen werden, wodurch Verdrehsi-
cherungsrippen mit einem ebenfalls rechteckigen
Querschnitt entstehen, wie in Eig. 1 gezeigt.

[0035] Bei allen Ausflihrungsformen kénnen als
Beispiel fur den Werkstoff des Einpresselements alle
Materialien genannt werden, die im Rahmen der Kalt-
verformung die Festigkeitswerte der Klasse 8 geman
ISO-Standard oder hoéher erreichen, beispielsweise
eine 35 B2-Legierung gemaf DIN 1654. Die so gebil-
deten Befestigungselemente eignen sich unter ande-
rem fir alle handelslblichen Stahlwerkstoffe fiir zieh-
fahige Blechteile wie auch fir Aluminium oder dessen
Legierungen.
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Patentanspriiche

1. Einpresselement (10; 10"; 10") zum Einpres-
sen in ein nicht gelochtes oder vorgelochtes Bautell,
insbesondere Blechteil (60), wobei das Einpressele-
ment einen Kopfteil (12) mit einer dem Bauteil zuge-
wandten Ringflache (15) und einen Halsteil aufweist,
der von der Ringflache (15), d. h. von der Bauteilan-
lageseite (14) wegragt, wobei der Kopfteil ferner ei-
nen den Halsteil mit radialem Abstand umgebenden,
von der Ringflache wegragenden ringférmigen Vor-
sprung (18) aufweist und der Halsteil einen radial
nach aullen ragenden Ringwulst (20) aufweist, der
als kontinuierliche Ringwulst oder als eine stellenwei-
se unterbrochene Ringwulst ausgebildet sein kann,
dessen Spitze (22) einen axialen Abstand (a) von der
Ringflache (15) hat, der groRer ist als der axiale Ab-
stand (b) der Spitze des ringférmigen Vorsprungs von
der Ringflache, der radial innerhalb dieses Vor-
sprungs liegt und mit diesem und dem Ringwulst (20)
eine Material des Bauteils (60) aufnehmende Tasche
(26) bildet.

2. Einpresselement nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die Bauteilanlageseite (14) in
eine radial auliere Ringflache (17) und eine radial in-
nere Ringflache (15) unterteilt ist, die radial innerhalb
bzw. auRerhalb des ringférmigen Vorsprungs (18) an-
geordnet sind.

3. Einpresselement nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass Verdrehsicherungsrip-
pen (30) am Halsteil (16) vorgesehen sind.

4. Einpresselement nach Anspruch 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die Verdrehsicherungsrippen
(30) an ihren dem Kopfteil (12) zugewandten Enden
am Ringwulst (20) des Halsteils (16) zu Ende gehen.

5. Einpresselement gemaf Anspruch 4, dadurch
gekennzeichnet, dass die Verdrehsicherungsrippen
(30) sich Uber etwa die Halfte der axialen Lange des
Halsteils (16) erstrecken.

6. Einpresselement nach Anspruch 4 oder 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Verdrehsicherungs-
rippen sich in Richtungen parallel zu der mittleren
Langsachse (32) des Einpresselements (10; 10'; 10™)
erstrecken und vorzugsweise regelmaflig am Halsteil
um die mittlere Langsachse herum angeordnet sind.

7. Einpresselement nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
das freie Stirnende (34) des Halsteils (16), d. h. das
Ende, das dem Kopfteil (12) abgewandt ist, als
Stanzabschnitt ausgebildet ist.

8. Einpresselement gemaf Anspruch 7, dadurch
gekennzeichnet, dass die umlaufende Kante (36) des
Halsteils (16) radial auflen am freien Stirnende (34)

2009.01.29

als scharfe Stanzkante ausgebildet ist.

9. Einpresselement nach Anspruch 8, dadurch
gekennzeichnet, dass das freie Stirnende (34) des
Halsteils (16) eine konische Vertiefung (38) aufweist
mit einem relativ flachen eingeschlossenen Konus-
winkel, der beispielsweise im Bereich zwischen 170°
und 90° liegt.

10. Einpresselement (10) nach einem der vorher-
gehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass es als hohles Element ausgebildet ist.

11. Einpresselement nach Anspruch 10, dadurch
gekennzeichnet, dass das hohle Einpresselement
(10) mit einem Innengewinde (39) ausgebildet ist.

12. Einpresselement nach einem der vorherge-
henden Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet,
dass das Einpresselement (10') als Bolzenelement
(10") ausgebildet ist und einen Schaftteil (40) auf-
weist, der auf der dem Halsteil (16) abgewandten
Seite des Kopfteils (12) angeordnet ist.

13. Einpresselement nach einem der vorherge-
henden Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet,
dass das Einpresselement (10") als Bolzenelement
ausgebildet ist mit einem Schaftteil (50), der auf der
dem Kopfteil (12) abgewandten Stirnseite des Hals-
teils angeordnet ist, wobei der Schaftteil (50) einen
kleineren Durchmesser als der Aullendurchmesser
des Halsteils (16) aufweist.

14. Einpresselement gemal Anspruch 12 oder
13, dadurch gekennzeichnet, dass der Schaftteil (10";
10") mit einem AulRengewinde (39"; 39"") versehen
ist.

15. Zusammenbauteil bestehend aus einem Ein-
presselement nach einem der vorhergehenden An-
spriche und einem Blechteil, dadurch gekennzeich-
net, dass der von der Ringflache wegragende ringfor-
mige Vorsprung (18) in die Oberflache (62) des
Blechteils (60) eingedrickt ist und dass hierdurch
verdrangtes Material (64) sich in der Tasche (26) be-
findet.

16. Zusammenbauteil gemal Anspruch 15, da-
durch gekennzeichnet, dass die Verdrehsicherungs-
rippen (30), die radial aul’en am Halsteil vorgesehen
sind, in entsprechende Verdrehsicherungsnuten (66)
in der Lochwand (68) des gelochten Blechteils (60)
angeordnet sind.

17. Zusammenbauteil nach Anspruch 15 und 16,
dadurch gekennzeichnet, dass die Dicke des Blech-
teils (60) im Bereich der Anbringung des Einpresse-
lements in etwa dem Abstand (c) zwischen der ge-
nannten Ringflache (15) des Kopfteils und dem freien
Stirnende (34) des Halsteils (16) entspricht, d. h. der
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axialen Lange des Halsteils.

18. Verfahren zur Herstellung eines Einpressele-
ments gemal einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Ringwulst
(20) durch axiales Verschieben von Material des
Halsteils (16) ausgebildet wird.

19. Verfahren nach Anspruch 18, dadurch ge-
kennzeichnet, dass vor dem Verschieben des Materi-
als des Halsteils, um den Ringwulst auszubilden, der
Kopfteil in einer Kaltschlagmaschine bearbeitet wird,
um den ringférmigen Vorsprung auszubilden.

20. Verfahren nach Anspruch 18 und 19, dadurch
gekennzeichnet, dass die Verdrehsicherungsrippen
wahrend des Verschiebens von Material des Hals-
teils, um den Ringwulst auszubilden, ausgebildet
werden.

21. Verfahren zur Anbringung des Einpressele-
ments nach einem der vorhergehenden Anspriche in
einem nicht gelochten oder vorgelochten Blechteil,
dadurch gekennzeichnet, dass durch die Ausbildung
des Halsteils mit einem Stanzabschnitt am freien
Ende des Halsteils dieser Abschnitt verwendet wird,
um ein nicht gelochtes Blechteil zu lochen bzw. bei ei-
nem gelochten Blechteil, um die LochgréRRe zu kalib-
rieren.

Es folgen 3 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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