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(57) Abstract: The invention re-

lates to a method for permanently

5 8\ 15 7 fixing at least one component (1)
X / to a base component (3) with the
11 aid of a bolt (7) that penetrates

a bore (5) in the component or

\ components (1).  According to

said method, one end face (9)
of the bolt (7) is first electrically

\\ 1
welded to the surface of the base
//////////% 3 component (3) and the bolt is then
/] plastically deformed. To enable

N\
7

/ components (1) that consist of any
/ material to be used, the shaft (13)
23 13 of the bolt (7), which comprises

a head (15) is compressed until the

underside of the head (15) lies on
part of the surface (11) of the component (1). The invention also relates to the permanent connection of one or more components
(1) to a base component (3).

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum unlsbaren Befestigen wenigstens eines Bauteils (1) an einem
Grundbauteil (3) mit Hilfe eines durch eine Bohrung (5) in dem oder den Bauteilen (1) hindurchragenden Bolzens (7), wobei der Bol-
zen (7) zunéchst mit einer Stirnfldche (9) auf der Oberfldche des Grundbauteils (3) elektrisch aufgeschweilt wird und anschlieBend
plastisch verformt wird. Um Bauteile (1) aus beliebigen Materialien verwenden zu kénnen, wird erfindungsgemaB vorgeschlagen,
dass der Schaft (13) des Bolzens (7), welcher einen Kopf (15) aufweist, gestaucht wird, bis die Unterseite des Kopfes (15) be-
reichsweise auf der Oberfldche (11) des Bauteils (1) aufliegt. Weiterhin wird eine unldsbare Verbindung von einem oder mehreren
Bauteilen (1) mit einem Grundbauteil (3) vorgeschlagen .
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VERFAHREN ZUM UNLOSBAREN BEFESTIGEN WENIGSTENS EINES BAUTEILS AN
EINEM GRUNDBAUTEIL MIT EINEM PLASTISCH VERFORMTEN BOLZEN

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum unldsbaren Befegti-
gen wenigsténs eines Bauteils an einem Grundbauteil gemafl dem
Oberbegriff des Patentanspruchs 1, eine unl&sbare Verbindung
von wenigstens einem Bauteil mit einem Grundbauteil gemdfR dem
Oberbegriff von Patentanspruch 7 sowie die Verwendung des
Verfahrens zur Befestigung einer Fihrung eines Kolbens einer
ﬁberbrﬁckungskupplung eines Drehmomentwandlers am Deckel des

Drehmomentwandlers gemif Patentanspruch 12.

In der Fertigungstechnik tritt an vielen Stellen die Notwen-
digkeit auf, eines oder mehrere Bauteile stirnseitig an einem
Grundbauteil befestigen, welches aus konstruktiven Grinden
keine durchgehende Bohrung aufweisen darf, so dass herkdmmli-

che Methoden wie Schrauben oder Nieten entfallen.

Aus der DE 33 16 047 Al ist ein Verfahren bekannt, bei dem

ein Bauteil, eine Polmasse, mit Hilfe eines Bolzens an einem
Gehause, welches eine Bohrung aufweist, befestigt wird. Dabei
wird der Bolzen durch eine Bohrung in das Gehduse eingefiihrt
und durch elektrisches SchweifRen stirnseitig an der Polmasse
befestigt. Im nachsten Arbeitsgang wird durch eine Umformung

der Bolzen plastisch verformt, um einen Kopf zu bilden.
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Nachteilig an diesem Verfahren ist jedoch, dass die Bohrung
im Gehduse und der Bolzen nahezu den gleichen Durchmesser
aufweisen. Daher kommt es beim elektrischen Schweifen bei ei-
nem Gehaduse aus einem elektrisch leitfdhigen Material zu ei-
nem Nebenschluss, da der elektrische Strom nicht nur durch
den Bolzen, sondern auch durch das Gehduse selbst in der Um-
gebung der Bohrung geleitet wird. Daher funktioniert dieses
Verfahren nur in solchen Fallen, in denen das Gehauseteil aus

einem}elektrisch nicht leitenden Werkstoff besteht.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren sowie
eine durch das Verfahren hergestellte unlésbare Verbindung
von Bauteilen an einem Grundbauteil mit Hilfe eines Bolzens
durch stirnseitiges Schweifen und gleichzeitige plastische
Verformung des Bolzens vorzuschlagen, mit dessen Hilfe auch
Teile aus beliebigen Werkstoffen miteinander verbunden werden

kénnen.

Die Aufgabe wird erfindungsgemif durch die Merkmale der An-

spriiche 1 und 7 geldst.

Danach wird der Schaft des Bolzens, welcher einen Kopf auf-
weist, gestaucht, bis die Unterseite des Kopfes bereichsweise
auf der Oberflache des Bauteils aufliegt. Ein Vorteil dieses
Verfahrens liegt darin, dass Schweifen und plastische Verfor-
mung in einem Arbeitsgang durchflhrbar sind, und so Zeit und
Kosten eingespart werden kdnnen. Weiterhin ist dadurch, dass
der Bolzen einen Kopf aufweist, eine Mdglichkeit der Aufnahme

von etwaigen SchweiRspritzern vorgesehen (Anspruch 1).

Vorteilhafterweise wird der Schaft des Bolzens durch einen
nach einem kurzen zeitlichen Abstand nach dem Aufschweiflen
der Stirnfliche aufgebrachten zweiten elektrischen Impuls er-

hitzt und gleichzeitig gestaucht. So kann sowohl die Entste-
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hung von Schweifispritzern als auch eine hohe Warmeeinbringung
in die Umgebung der Verbindungsstelle vermieden werden (An-

spruch 2).

Vorteilhafterweise wird fiir das AufschweiRen ein Buckel -
schweiffverfahren verwendet. Besitzt der Bolzen eine Spitze,
so bietet sich dieses Schweifverfahren als besonders vorteil-

haft an (Anspruch 3).

In einer vorteilhaften Ausgestaltung des Verfahrens wird der
Schaft des Bolzens wadhrend des Verfahrens so gestaucht, dass
er bereichsweise in Umfangrichtung die Bohrung vollsténdig
ausfillt. So kann neben der eigentlichen Verbindung der Bau-
teile auch eine Dichtheit erreicht werden. Weiterhin wird da-
durch, dass sich der Bolzen beim Abktihlen radial und axial
zusammenzieht und eine gegenseitige Verspénnung der verbunde-
nen Bauteile erzielt, eine hohe Festigkeit der Verbindung ge-
wahrleistet (Anspruch 4).

In einer vorteilhaften Ausgestaltung wird der Bolzen gemein-
sam mit einer Schweif-Elektrode, mit welcher er fest, aber
lésbar verbunden wird, in die Bohrung eingefithrt. So entfallt
mit dem Einsetzen des Bolzens in die Bohrung ein zusatzlicher
Prozessschritt, was das Verfahren einfacher und kostenglinsti-
ger macht. Weiterhin ist es so méglich, den Bolzen, der ja
Spiel gegenliber der Bohrung aufweist, wit dem Einffihren zu
zentrieren und dann direkt in dieser Position zu fixieren

(Anspruch 5).

Vorteilhafterweise wird das Verfahren auf einer Schweiffpresse
durchgefiihrt. So kann eine handelstibliche und vielseitige Ma-
schine zur Durchflhrung des Verfahrens in der Serienfertigung

eingesetzt werden (Anspruch 6).



WO 2006/084609 PCT/EP2006/000848

4

Weiterhin wird eine unldésbare Verbindung eines oder mehrerer
Bauteile mit einem Grundbauteil vorgeschlagen. Dabei weist
der Bolzen auf der vom Grundbauteil abgewandten Seite einen
Kopf sowie die Bohrung einen grdfReren Durchmesser als der
Schaft des darin befindlichen Bolzens vor der plastischen
Verformung auf. Auf diese Weise kommt ein reines Widerstands-
schweiflverfahren zum Einsatz, bei dem der hdchste elektrische
Widerstand zwischen der Stirnseite des Bolzens und dem Grund-
bauteil auftritt, also genau an der SchweiRstelle (Anspruch
7).

Weiterhin weist vorteilhaft das dem Grundbauteil n&achstgele-
gene Bauteil in der dem Grundbauteil zugewandten Fl&che in
der Umgebung der Bohrung eine Ausnehmung auf. Diese Ausneh-
mung dient einerseits zur Aufnahme eines Teils der beim
Schweiffen entstehenden Wulst, andererseits nimmt diese Kaver-
ne auch die eventuell beim SchweifRen auftretenden Schweifs-

spritzer auf (Anspruch 8).

Vorteilhafterweise weist die Bohrung eine kegelfdrmige Geo-
metrie mit einem sich vom Grundbauteil weg vergrodRernden

Durchmesser auf. Eine solche konische Bohrung kann das bei
der Stauchung des Schaftes des Bolzens verdringte Material

optimal aufnehmen (Anspruch 9).

In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung weist der Kopf
des Bolzens auf der dem Bauteil Zugewandten Fl&iche einen an-
geformten, umlaufenden Dichtring auf. Alternativ weist das
dem Grundbauteil nachstgelegene Bauteil auf der Oberfléache
einen angeformten, umlaufenden Dichtring auf. So kann durch
eine einfache MaRnahme die Dichtheit der Verbindung erreicht

werden (Ansprliche 10 und 11).
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Weiterhin wird die Verwendung des Verfahrens nach einem der
Anspriiche 1 bis 6 zur unlésbaren Verbindung einer Flihrung ei-
nes Kolbens fiir die Uberbrlickungskupplung eines Drehmoment-
wandlers eines Kraftfahrzeugs an einem Deckel des Drehmoment-

wandlers vorgeschlagen (Anspruch 12).

Weitere Ausgestaltungen und Vorteile der Erfindung gehen aus

der Beschreibung hervor.

In den Zeichnungen ist die Erfindung anhand mehrerer Ausfih-

rungsbeispiele ndher erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 ein Bauteil und einen Bolzen vor der Durchitihrung des
Verfahrens,

Fig. 2 Bauteil, Grundbauteil und Bolzen nach dem ersten Ver-
fahrensschritt,

Fig. 3 die unldsbare Verbindung nach der Durchflhrung des
Verfahrens,

Fig. 4 eine Verbindung einer Kolbenfidhrung mit einem Gehduse
eines Drehmomentwandlers sowie

Fig. 5 eine Verbindung mit einer alternativen Ausgestaltung

der Bohrung.

In Fig. 1 ist ein Bauteil 1 gezeigt, welches an einem hier
noch nicht dargestellten Grundbauteil 3 befestigt werden
soll. Das Bauteil 1 weist eine durchgehende Bohrung 5 auf.
Weiterhin ist ein Bolzen 7 dargestellt, welcher einen Schaft
13 sowie einen Kopf 15 aufweist. Dabei hat die Bohrung 5 ei-
nen grdReren Durchmesser als der Schaft 13, so dass der Bol-
zen 7 in Zusammenbaulage Spiel gegenuber der Bohrung 5 auf-
weist. In diesem Ausfiihrungsbeispiel ist die vom Kopf 15 ab-
gewandte Stirnflache 9 des Bolzens 7 in Form einer Spitze 16
ausgestaltet. Der Bolzen 7 besteht beispielsweise aus einem
Stahl mit einem niedrigen Kohlenstoff-Gehalt, um eine hohe

Zadhigkeit zu gewdhrleisten. Weiterhin weist das Bauteil 1 auf
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einer Oberfl&Ache 21 eine Ausnehmung 23 auf, deren Funktion
weiter unten beschrieben wird. Die Ausnehmung 23 ist in die-
sem Ausfihrungsbeispiel zylindrisch, sie kann aber auch eine

andere Geometrie aufweisgen.

Fig. 2 zeigt neben dem Bauteil 1 das Grundbauteil 3, an wel-
chem das Bauteil 1 mit Hilfe des Bolzens 7 unldsbar befestigt
werden soll. Dazu wird zun&ichst der Bolzen 7 mit Hilfe einer
hier nicht dargestellten Schweiffelektrode, mit welcher der
Kopf 15 des Bolzens 7 fest, aber l&sbar verbunden ist in die
Bohrung 5 eingefiihrt. Diese Verbindung des Kopfes 15 mit der
Schweifelektrode wird beispielsweise durch einen Unterdruck
hergestellt. Alternativ kann der Kopf 15 durch eine mechani-

sche Klemmung mit der Schweifelektrode verbunden werden.

Dann wird der Bolzen 7 mit seiner Stirnfliche 9 an der Ober-
flache 10 des Grundbauteils 3 angeschweifft. Dies geschieht
hier beispielsweise durch ein Widerstandsschweiffverfahren.
Geeignet sind aber sa&mtliche elektrischen Schweifverfahren.
Unter den WiderstandsschweiRverfahren kommt hier insbesondere
ein BuckelschweiBverfahren zum Einsatz. Dazu ist die Stirn-
flédche 9 des Bolzeng 7 entsprechend als Spitze 16 geformt.
Das Aufschweiffen erfolgt durch einen elektrischen SchweiRim-
puls. Der Impuls besitzt in diesem Ausfﬁhrungsbeispiel grd-
BenordnungsméRig eine Lange von 30-60 Millisekunden, einem
beim stirnseitigen WiderstandsschweiRen von Bolzen 7 Ublichen
Wert. Fig. 2 zeigt weiterhin die nun entstandene Schweifzone
20. Eine Alternative zum elektrischen WiderstandsschweifRen
stellt beispielsweise ein Lichtbogen-BolzenschweiRverfahren
dar. Dies ist aber hier nicht geeignet, da bei diesem Verfah-
ren der Lichtbogen auf die andere Seite Uberspringen wiirde,

was unerwunscht ist.



WO 2006/084609 * 'PCT/EP2006/000848

In Fig. 3 ist die unldsbare Verbindung 18 von Bauteil 1 und
Grundbauteil 3 nach der Durchfihrung des néchsten und letzten
Verfahrensschritts dargestellt. In diesem Schritt wird der
Bolzen 7 plastisch verformt. Diese plastische Verformung wird
erzeugt, indem ein zweiter elektrischer Impuls aufgebracht
wird, welcher in einem kurzen zeitlichen Abstand auf den ers-
ten Schweifimpuls folgt. Dieser zweite Impuls mit niedriger
Stromstarke ist deutlich langer als der erste Schweifimpuls.
BEr kann beispielsweise 1000 Millisekunden betragen. Durch den

zweiten Impuls wird der Bolzen 7 erwdrmt und erweicht.

Gleichzeitig wird in Langsrichtung 8 des Bolzens 7 eine Kraft
ausgetibt, die zu einer plastischen Verformung in Form eines
Stauchens des Schafts 13 des Bolzens 7 flihrt. Die Stauchkraft
kann dabei dieselbe HOhe wie die SchweiBkraft aufweisen oder
niedriger oder héher sein als diese. Diese Stauchbewegung
wird durchgefithrt, bis der Kopf 15 des Bolzens 7 zumindest
bereichsweise mit seiner Unterseite 17 auf der Oberflache 11
des Bauteils 1 aufliegt. Das beim Stauchen zu den Seiten ge-
drangte Material des Schaftes 13 fiillt die Bohrung 5 nun be-
reichsweise in Umfangsrichtung v&llig aus. Die beim Auf-
schweien der Stirnflache 9 des Bolzens 7 auf die Oberfléache
10 des Grundbauteils 3 entstehenden Schweiflspritzer sowie in
diesem Bereich beim Stauchen verdringtes Material werden in
der Ausnehmung 23 aufgenommen, so dass zwischen Grundbauteil

3 und Bauteil 1 eine saubere, glatte Kontaktfl&che vorliegt.

Dadurch, dass bei diesem Verfahren nur zwischen dem Bolzen 7
und dem Grundbauteil 3 eine Schweifiverbindung hergestellt
wird, ist es mdglich, Bauteile 1 an das Grundbauteil 3 anzu-
binden, welche nicht schweifbar sind, also beispielsweise
Bauteile aus Aluminium, Keramik oder Kunststoff sowie Verbun-
de solcher Bauteile. Lediglich der Bolzen 7 und das Grundbau-

teil 3 milssen aus einem schweiffbaren Material bestehen.
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Durch die Tatsache, dass der Bolzen 7 vor der Durchfidhrung
des Verfahrens Spiel gegeniiber der Bohrung 5 hat, kann wei-
terhin auch bei der Verbindung von elektrisch leitfdhigen Ma-
terialien flr das Bauteil 1 ohne einen Kurzschluss die Stirn-
flédche 9 des Bolzens 7 auf dem Grundbauteil 3 aufgeschweiRt
werden, da der Schweifstrom nur durch den Bolzen 7 selber ge-
leitet wird. Der zum SchweifRen bendtigte hohe elektrische Wi-
derstand tritt in jedem Fall zwischen der Stirnfléache 9 des

Bolzens 7 und der Oberfliche 10 des Grundbautéils 3 auf.

Nach der Durchfiithrung des Verfahrens schrumpft der Bolzen 7
aufgrund der vorausgegangenen thermischen Umformung. Auf die-
se Weise kommt es zu einer zusitzlichen Verspannung der Ver-

bindung 18, welche eine hohe Festigkeit zur Folge hat.

Weiterhin erfolgen das Schweifen und die anschlieRende plas-
tische Verformung in einem Arbeitsgang auf einer Standard-
Schweiffpresse, ohne dass zusatzliche Umriist- oder Umspann-

Mafnahmen erforderlich sind.

Die durch das SchweiRen méglicherweise verursachte Aufhértung
der Schweifzone 20 wird durch die anschlieflende Erwé&rmung im

Rahmen der plastischen Verformung reduziert.

Fig. 4 zeigt eine mdgliche Anwendung des oben im Detail dar-
gestellten Verbindungsverfahrens. Dargestellt ist hier in ei-
nem Ausschnitt ein Schnitt durch einen Drehmomentwandler 35
fir ein Kraftfahrzeug. Dieser Drehmomentwandler 35 hat die
Aufgabe, ein Drehmoment vom Motor zum Getriebe zu Ubertragen
bzw. entsprechend anzupassen. Um den hydraulischen Schlupf
zwischen Motor und Getriebe im Fahrbetrieb zu vermeiden und
damit den Benzinverbrauch des Motors zu senken, weist der

Drehmomentwandler 35 eine ﬂberbrﬂckungskupplung.33 auf. Diese
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besteht aus zwei Lamellenpaketen 39 und 40, die zur Errei-
chung gleicher Drehzahlen von Motor und Getriebe durch einen
von Ol umflossenen und bewegten Kolben 30 zusammengedriickt
werden. In dem Fall wird durch die zusammengepressten Lamel-
lenpakete 39 und 40 eine direkte mechanische Kopplung zwi-
schen dem vom Motor angetriebenen Deckel 37 des Drehmoment -
wandlers, welcher mit dem &uReren Lamellenpaket 39 verbunden
ist und der Getriebeeingangswelle 42, welche mit dem inneren
Lamellenpaket 40 verbunden ist, erzielt. Auf diese Weise wird
ein Wirkungsgrad des Drehmomentwandlers 35 von hundert Pro-

zent erreicht.

Der Kolben 30 ist durch einen O-Ring 41 mit einer Kolbenfiih-
rung 31 verbunden. Diese Kolbenftihrung 31 muss an mehreren
Stellen unldsbar mit dem Deckel 37 verbunden werden. An diese
unldsbare Verbindung werden dabei hohe Anforderungen ge-
stellt: Zum einen muss die Verbindung dicht sein, da sowohl
der Kolben 30 als auch die Kolbenfihrung 31 auf allen Seiten
von Ol umflossen ist. Zum anderen dirfen durch das Verbin-
dungsverfahren keine Verunreinigungen des um die Verbindungs-
stelle flieBenden Ols auftreten. Nach dem Verbinden der Kol-
benfihrung 31 mit dem Deckel 37 ist der Bereich nicht mehr
von aufden zuganglich und kann daher nachtriglich nicht mehr
gereinigt werden. Weiterhin darf durch die Verbindung keine
oder nur geringe Warme in die Umgebung der Verbindungsstelle
eingebracht werden, da direkt benachbart der hitzeempfindli-
che O-Ring 41 angeordnet ist. Weiterhin ist die Kolbenfihrung
31 beispielsweise ein Aluminium-Druckgussteil und flir ein

konventionelles Schweifverfahren nicht zuganglich.

In Fig. 4 ist nun eine erfindungsgeméffe Verbindung 18 der
Kolbenfithrung 31 mit dem Deckel 37 durch einen Bolzen 7 nach
der Durchflihrung des oben beschriebenen Verfahrens darge-

stellt. Im Bezug auf die obige Beschreibung entspricht die
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Kolbenfihrung 31 dem Bauteil 1 und der Deckel 37 dem Grund-
bauteil 3. Der Bolzen 7 ist bereits soweit gestaucht, dass
sein Schaft 13 die Bohrung 5 in der Kolbenfithrung 31 in der
Mitte vollsta&ndig ausfliillt und sein Kopf 15 auf der Oberfla-
che 11 der Kolbenfiithrung 31 aufliegt. Diese Verbindung 18 er-
fallt alle oben aufgeflhrten Anforderungen. Weiterhin kanﬁ
die Verbindung von Kolbenfiihrung 31 und Deckel 37 an mehreren
Stellen gleichzeitig in einem Arbeitsgang durchgefiithrt wer-

den.

Die komplette Montage eines Drehmomentwandlers 35 lauft in
den folgenden Schritten ab: ZuniAchst werden mehrere Bolzen 7
an Schweifelektroden angesaugt oder angeklemmt, dann wird der
Deckel 37 beispielsweise durch seinen Dorn eindeutig positio-
niert. Durch gleichzeitiges oder zeitverzdgertes Ziinden wird
danach an mehreren Stellen die Kolbenfithrung 31 mit dem De-
ckel 37 verbunden. AnschlieRend werden die weiteren Montage-
schritte, wie die Bestlckung der Lamellenpakete 39,40, durch-

gefltihrt.

Neben der oben dargestellten zylindrischen Geometrie der Boh-
rung 5 ist es mdglich, eine kegelfdrmige Geometrie vorzuse-
hen, wie sie in Fig. 5 dargestellt ist. Eine konische Bohrung
5 ist beispielsweise bei Verwendung eines Gussteils als Bau-
teil 1 einfacher herzustellen als eine zylindrische. Des Wei-
teren wird durch eine solche Geometrie eine Selbstzentrierung
des Bolzens 7 in der Kolbenfiihrung 31 erreicht. Der Durchmes-
ser der Bohrung 5 vergrdRert sich mit wachsendem Abstand vom
Grundbauteil 3. Der Offnungswinkel kann dabei variieren, in

diesem Beispiel betrigt er ndherungsweise 25°.

In Fig. 5 ist die Verbindung 18 nach dem Durchfiihren des Ver-
fahrens dargestellt. Es ist zu erkennen, dass das bei der

Stauchung des Schafts 13 verdrangte Material sich an die Wan-
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dung der Bohrung 5 andrlickt und somit die Bohrung 5 nahezu
vollstandig ausflllt. Weiterhin ist in diesem Ausfihrungsbei-
spiel an die Unterseite 17 des Kopfes 15 des Beolzens 7 ein
umlaufender Dichtring 27 angeformt. Dieser Dichtring 27 liegt
nach dem Stauchvorgang auf der Oberfl&che 11 des Bauteils 1
auf und dichtet die Verbindung 18 zusatzlich ab. Alternativ
kann auch ein &hnlicher umlaufender Dichtring auf der Ober-
fladche 11 des Bauteils 1 vorgesehen werden, welcher dann die
gleiche Funktion erflillt. Solch ein Dichtring kann beispiels-

weise beim GieRen direkt am Bauteil 1 vorgesehen werden.

Neben der in den bisherigen Ausfiihrungsbeispielen
dargestellten Verbindung 18 von einem Bauteil 1 mit einem
Grundbauteil 3 kénnen auch mehrere Bauteile gemeinsam an
einem Grundbauteil 3 befestigt werden. In diesem Fall mlssen
die Bauteile 1 alle miteinander fluchtende Bohrungen 5
aufweisen, durch die der Bolzen 7 eingefiihrt wird. Nach der
Durchfihrung des Verfahrens liegt der Kopf 15 des Bolzens 7
dann bereichsweise auf der Oberfldche 11 desjenigen Bauteils
1 auf, welches am weitesten vom Grundbauteil 3 entfernt
angeordnet ist. Auf diese Weise kann auch ein Verbund aus
mehreren Bauteilen aus unterschiedlichen Materialien an einem

gemeinsamen Grundbauteil 3 angebunden werden.

Die Erfindung ist nicht beschrankt auf die dargestellten

Ausfihrungsbeispiele.

Beispielsweise ist es nicht zwingend erforderlich, die Bolzen
7 per Unterdruck an der Schweifelektrode zu befestigen. Fer-
ner kann er dort beispielsweise auch magnetisch oder mecha-

nisch befestigt sein.
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Patentansprtiche

1. Verfahren zum unldsbaren Befestigen wenigstens eines
Bauteils (1) an einem Grundbauteil (3) mit Hilfe eines
durch eine Bohrung (5) in dem oder den Bauteilen (1)
hindurchragenden Bolzens (7), wobei der Bolzen (7)
zundchst mit einer Stirnflache (9) auf der Oberfléche
(10) des Grundbauteils (3) elektrisch aufgeschweiflt wird
und anschlieftend plastisch verformt wird,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Schaft (13) des Bolzens (7), welcher einen Kopf
(15) aufweist, gestaucht wird, bis die Unterseite (17)
des Kopfes (15) bereichsweise auf der Oberfliche (11) des
Bauteils (1) aufliegt.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Schaft (13) des Bolzens (7) durch einen nach
einem kurzen zeitlichen Abstand nach dem Aufschweifen der
Stirnfléche (9) aufgebrachten zweiten elektrischen Impuls

erhitzt und gleichzeitig gestaucht wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass flir das Aufschweifen ein Buckelschweifverfahren

verwendet wird.
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4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Schaft (13) des Bolzens (7) so gestaucht wird,
dass er bereichsweise in Umfangsrichtung die Bohrung (5)

vollsténdig ausfiillt.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bisg 4,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Bolzen (7) gemeinsam mit einer SchweifR-
Elektrode, mit welcher er fest, aber lésbar verbunden

wird, in die Bohrung (5) eingefilithrt wird.

6. Verfahren nach einem der Ansprlche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Verfahren auf einer Schweifpresse durchgefihrt

wird.

7. Unldsbare Verbindung (18) eines oder mehrerer Bauteile
(1) mit einem Grundbauteil (3), wobei das oder die
Bauteile (1) eine Bohrung (5) aufweisen, durch welche ein
Bolzen (7) hindurchragt, der mit einer Stirnfliche (9)
mit der Oberfléche (10) des Grundbauteils (3) verschweift
und plastisch verformt ist,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Bolzen (7) auf der vom Grundbauteil (3)
abgewandten Seite einen Kopf (15) aufweist und die
Bohrung (5) einen gr®éferen Durchmesser als der Schaft
(13) des Bolzens (7) vor der plastischen Verformung

aufweist.

8. Verbindung nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet,

dass das dem Grundbauteil (3) nachstgelegene Bauteil (1)
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11.

12.
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in der dem Grundbauteil (3) zugewandten Flache (21) in
der Umgebung der Bohrung (5) eine Ausnehmung (23)

aufwelist.

Verbindung nach Anspruch 7 oder 8,
dass die Bohrung (5) eine kegelférmige CGeometrie mit
einem sich vom Grundbauteil (3) weg vergrdfiernden

Durchmesser aufweist.

Verbindung nach einem der Anspriche 7 bis 9,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Kopf (15) des Bolzens (7) auf der dem Bauteil
(1) zugewandten Unterseite (17) einen angeformten,

umlaufenden Dichtring (27) aufweist.

Verbindung nach einem der Anspriiche 7 bis 9,

dadurch gekennzeichnet,

dass das dem Grundbauteil (3) nachstgelegene Bauteil (1)
auf der Oberfléche (11) einen angeformten, umlaufenden

Dichtring aufweist.

Verwendung des Verfahrens nach einem der Anspriche 1 bis
6 zur unldsbaren Verbindung einer Fihrung (31) eines
Kolbens (30) flur die Uberbrickungskupplung (33) eines
Drehmomentwandlers (35) eines Kraftfahrzeugs an einem

Deckel (37) des Drehmomentwandlers (35).
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