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Beschreibung
Gebiet der Erfindung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft einen Tas-
senstolel mit Rotationssicherung, insbesondere ein Ver-
fahren zur Herstellung eines Tassenst6Rels mit Rotati-
onssicherung.

Stand der Technik

[0002] TassenstolRel kommen im Ventiltrieb, z.B. bei
Verbrennungsmotoren mit obenliegender Nockenwelle,
zum Einsatz, um die Kraft von den Nocken auf die Ventile
zu Ubertragen. Beim Ventiltrieb mit TassenstoRel ist zwi-
schen Nockenwelle und Ventil, z.B. Ein- bzw. Auslass-
ventil, kein Ubersetzungsglied notwendig. Der Nocken-
hub wird direkt liber den Boden des TassenstoRels auf
das Ventil Ubertragen. Dieser direkte Antrieb zeichnet
sich durch sehr hohe Steifigkeit und gleichzeitig kleine
bewegte Massen aus und ist dadurch besonders gut ge-
eignet fir Motoren mit hohen Drehzahlen. An der Kon-
taktflache zwischen Nocken und Tassenboden, dem so-
genannten Gleitabgriff, treten Reibungsverluste auf.
Durch eine geeignete Werkstoffpaarung oder reibmin-
dernde Beschichtungen kénnen diese Verluste jedoch
gering gehalten werden. Um den auftretenden Ver-
schleill weiter zu reduzieren, kann der Nocken schrag
angeschliffen und dem TassenstoRel gegentiber seitlich
versetzt angebracht sein, so dass der TassenstoRel bei
jeder Betatigung um einen bestimmten Winkel um die
Ventilachse, die in Betatigungsrichtung verlauft, gedreht
wird.

[0003] Bei Ausfilhrungen von Tassenstofeln mit an-
gepasster, z.B. zylindrischer, Nockenkontaktflache, d.h.
der Boden des TassenstoRels ist im Bereich der Kon-
taktflache mit dem Nocken nicht eben sondern z.B. ge-
wolbt, muss die Drehbewegung unterbunden werden,
um die Vorteile der angepassten Nockenkontaktflache
auszunutzen. Eine Rotationssicherung halt dabeidie No-
ckenkontaktflache des TassensttRels immer in der op-
timalen Winkelposition zum Nocken der Nockenwelle.
Hierfur werden z.B. gesonderte Bauteile an der AuRen-
seite des TassenstoRels befestigt. Die Herstellung sol-
cher Rotationssicherungen ist kompliziert und zeitauf-
wendig.

[0004] Die JP 2001 132413 A offenbart ein Verfahren
zur Herstellung eines TassenstdRels mit Rotationssiche-
rung.

[0005] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist daher,
eine Rotationssicherung flr einen TassenstdRel bereit-
zustellen, die einfach herzustellen ist und kurze Taktzei-
ten bei der Herstellung erlaubt. Weiter ist es Aufgabe,
einen entsprechenden TassenstdlRel miteiner Rotations-
sicherung bereitzustellen.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Zusammenfassung der Erfindung

[0006] Die Aufgabe wird erfindungsgemafl geldst
durch ein Verfahren zur Herstellung eines TassenstoRels
mit Rotationssicherung gemal dem Anspruch 1 und
durch einen Tassenst6f3el mit Rotationssicherung ge-
mafR dem Anspruch 8. Abhangige Anspriche betreffen
bevorzugte Ausfiihrungsformen.

[0007] Das Verfahren zur Herstellung des Tassensto-
Rels mit Rotationssicherung, umfasst Bereitstellen eines
tassenférmigen TassenstdRel-Rohlings mit einem Bo-
den und einer zylinderférmigen Wand und FlieBbohren
mindestens einer Bohrung in der Wand, so dass ein Au-
Renwulstin Form eines um die mindestens eine Bohrung
umlaufenden Steges an einer AuRenseite der Wand ge-
bildet wird.

[0008] GemaR einem weiteren Aspekt kann das Ver-
fahren weiterhin Entfernen eines beim FlieBbohren ent-
standenen Innenwulstes an einer Innenseite der Wand
umfassen.

[0009] GemalR einem weiteren Aspekt kann das
FlieBbohren so ausgefiihrt werden, dass ein Innenwulst
in Form eines um die mindestens eine Bohrung umlau-
fenden Steges an einer Innenseite der Wand gebildet
wird; und kann das Verfahren weiterhin Einbringen eines
Gewindes in eine Durchgangs6ffnung, die durch die min-
destens eine Bohrung, den zugehdrigen AuRenwulstund
den zugehdrigen Innenwulst gebildet wird, umfassen.
[0010] GemaR einem weiteren Aspekt kann das Ver-
fahren Verschrauben einer Schraube in dem Gewinde,
so dass ein Teil der Schraube Uber den Auflenwulst nach
aulen hinausragt, umfassen.

[0011] GemaR einem weiteren Aspekt kann das Ver-
schrauben von der AulRenseite aus erfolgen, so dass ein
Schraubenkopf der Schraube an der Aulenseite der
Wand angeordnet ist.

[0012] GemaR einem weiteren Aspekt kann das
FlieRbohren mit einem FlieBbohrer ausgefiihrt werden,
der einen Bund mit einer ringférmigen Aussparung auf-
weist.

[0013] GemaR einem weiteren Aspekt kann das
FlieRbohren das Bohren mehrerer axial miteinander aus-
gerichteter Bohrungen umfassen.

[0014] Der TassenstoRel mit Rotationssicherung um-
fasst einen Boden und eine zylinderférmige Wand, wobei
die Wand mindestens eine Bohrung aufweist und an ei-
ner Auf3enseite der Wand mindestens ein AuRenwulst in
Form eines um die mindestens eine Bohrung umlaufen-
den Steges angeordnet ist.

[0015] GemaR einem weiteren Aspekt des Tassensto-
Rels kann an einer Innenseite der Wand mindestens ein
Innenwulst in Form eines um die mindestens eine Boh-
rung umlaufenden Steges angeordnet sein, wobei eine
Durchgangso6ffnung, die durch die mindestens eine Boh-
rung, den zugehdrigen AuRenwulst und den zugehdrigen
Innenwulst gebildet ist, mit einem Gewinde versehen ist,
und wobei eine Schraube in dem Gewinde verschraubt
ist, wobei ein Teil der Schraube Uber den AulRenwulst
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nach aufen hinausragt.

[0016] GemalR einem weiteren Aspekt des Tassensto-
Rels kann ein Schraubenkopf der Schraube an der Au-
Renseite der Wand angeordnet sein.

[0017] GemalR einem weiteren Aspekt des Tassensto-
Rels kann der AuBenwulst in einem &uflReren Bereich die
Form eines Hohlzylinders aufweisen.

[0018] GemaR einem weiteren Aspekt des Tassensto-
Rels kann die Wand mehrere Bohrungen aufweisen, wo-
bei die mehreren Bohrungen miteinander in axialer Rich-
tung ausgerichtet sind.

[0019] Ferner ist angegeben ein TassenstoRel, der
hergestellt ist mit dem Verfahren gemaf einem der vor-
stehenden Verfahren.

Kurze Beschreibung der Zeichnung

[0020] Im Folgenden werden beispielhafte Ausflh-
rungsformen der Erfindung unter Bezug auf die Figuren
genauer beschrieben, wobei

Fig. 1A einen Querschnitt eines TassenstéRel-Roh-
lings zeigt;

Fig. 1B einen Querschnitt eines TassenstofRels mit
einer durch FlieBbohren hergestellten Rotationssi-
cherung gemaf einer ersten Ausfiihrungsform zeigt;
Fig. 2 einen Querschnitt eines TassenstoRels mit ei-
nerdurch FlieBbohren hergestellten Rotationssiche-
rung gemal einer zweiten Ausfiihrungsform zeigt;
Fig. 3A und Fig. 3B weitere Herstellungsschritte und
einen TassenstoRel mit Rotationssicherung gemaf
einer dritten Ausfiihrungsform im Querschnitt zei-

gen;
Fig. 4 den Ablauf des FlieRbohrens schematisch
zeigt; und

Fig. 5 einen Querschnitt eines bevorzugt verwende-
ten FlieRbohrers zeigt.

[0021] Inder Beschreibung und in der Zeichnung wer-
den gleiche Bezugszeichenfir gleiche oder dhnliche Ele-
mente oder Komponenten verwendet. Es ist zudem eine
Bezugszeichenliste angegeben, die fir alle Figuren gul-
tig ist. Die in den Figuren dargestellten Ausfiihrungen
sind lediglich schematisch und stellen nicht notwendiger-
weise die tatsachlichen GroRenverhaltnisse dar.

Ausfiihrliche Beschreibung der Erfindung

[0022] Fig. 1A und Fig. 1B illustrieren in einem Quer-
schnitt das erfindungsgeméafie Verfahren gemal einer
ersten Ausfiihrungsform. Zunachst wird ein Tassensto-
Rel-Rohling (siehe Fig. 1A) bereitgestellt, der eine Tas-
senform (bzw. Napfform) mit einem Boden 2 und einer
zylinderformigen Wand 4 aufweist. 'Zylinderférmige
Wand'’ soll hier so zu verstehen sein, dass die Wand die
Form eines Hohlzylinders aufweist. Durch die Zylinder-
form der Wand 4 werden eine axiale Richtung, eine ra-
diale Richtung und eine Umfangsrichtung definiert. Der
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TassenstoRel-Rohling wird auf bekannte Weise herge-
stellt, beispielsweise durch Tiefzeihen, Schmieden oder
ein spanendes Verfahren, auch eine Kombination ist
moglich. Der TassenstdfRel-Rohling ist bevorzugt rotati-
onssymmetrisch. Durch den Boden 2 und die Wand 4
wird ein Hohlraum gebildet, der an einer dem Boden 2
gegenuberliegenden Seite offenist. Dieser Hohlraum de-
finiert eine Innenseite des TassenstdRel-Rohlings und
des spateren TassenstoRels, insbesondere auch der
Wand 4; als AuRenseite sind entsprechend die vom Hohl-
raum abgewandten Seiten von Boden 2 und Wand 4 de-
finiert; die Begriffe ‘auf’en’ und innen’ beziehen sich ent-
sprechend hierauf. (Diese Definitionen stimmen also mit
der tiblichen Bezeichnungsweise eines Inneren und Au-
Reren einer Tassenform Uberein.) Als Material fiir den
Tassenst6Rel-Rohling kann z.B. Stahl, eine Stahllegie-
rung, Aluminium, Messing oder Kupfer verwendet wer-
den.

[0023] Anschlielend wird in die Wand 4 des Tassen-
stoRel-Rohlings eine Bohrung 6 mittels FlieRbohren ein-
gebracht (siehe Fig. 4 und die zugehdrige Beschreibung
zum Ablauf des FlieBbohrens). Dies erfolgt so, dass zu-
mindest an der AuRenseite der Wand 4 ein AuRenwulst
8 gebildet wird (siehe Fig. 1B), der nach aulen Uber die
Wand 4 hinausragt, der AuRenwulst 8 bildet also einen
Vorsprung an der Aul3enseite der Wand 4. Ebenso wird
im Allgemeinen ein Innenwulst 10 an der Innenseite der
Wand 4 entstehen. AuRenwulst 8 bzw. Innenwulst 10
weisen die Form eines Steges auf, der um die die Boh-
rung 6 verlauft. Bevorzugt erfolgt das FlieRbohren von
der AuRenseite. Denkbar ist auch ein FlieBbohren von
der Innenseite (wenn ein ausreichender Raum vorhan-
den ist).

[0024] Der durch den AuBenwulst 8 gebildete Vor-
sprung kann im eingebauten Zustand des TassenstoRels
in eine dafiir an einer Tassenst6Rel-Fihrung (z.B. einer
Flhrungsbohrung in einem Zylinderkopf) vorgesehene
Nut eingreifen bzw. in diese hineinragen, um so eine Ro-
tation des TassenstolRels wahrend des Betriebs zu ver-
hindern. Beim FlieBbohrvorgang wird das bereits vorhan-
dene Material der Wand 4 dazu verwendet, die Rotati-
onssicherung zu bilden, weiteres Material und weitere
Werkstiicke (z.B. Teile die auBen an der Wand befestigt
werden, etwa durch Schweilen) sind nicht notwendig.
Auch lauft der FlieBbohrvorgang relativ schnell ab (ca. 5
Sekunden), so dass kurze Taktzeiten méglich sind.
[0025] Optional kann ein beim FlieRbohren entstande-
ner Innenwulst anschliefend entfernt werden. Ein so er-
haltener TassenstéRRel mit Rotationssicherung gemaR ei-
ner zweiten Ausfihrungsform ist im Querschnitt in Fig. 2
dargestellt. Der in Fig. 1B noch vorhandene Innenwulst
10 wurde dabei entfernt, so dass im Inneren mehr Platz,
z.B. fir eine Ventilhalterung, vorhanden ist. Ansonsten
gilt fir die zweite Ausfiihrungsform das im Zusammen-
hang mit der ersten Ausfiihrungsform (Fig. 1A, Fig. 1B)
Gesagte, insbesondere kann der AuRenwulst 8 weiterhin
als Rotationssicherung dienen, indem er in eine korres-
pondierende Nut eingreift.
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[0026] In Fig. 3A und Fig. 3B ist eine dritte Ausfih-
rungsform dargestellt. Dabei wird nach dem FlieRbohren
der Bohrung 6 (also ausgehend von dem in Fig. 1B dar-
gestellten Zustand) ein Gewinde in die von der Bohrung
6, dem AuRRenwulst 8 und dem Innenwulst 10 gebildeten
Durchgangséffnung bzw. Buchse eingebracht (siehe Fig.
3A). Das Einbringen des Gewindes 12 erfolgt bevorzugt
spanlos mit einem Gewindeformer. Nach dem Einbrin-
gen des Gewindes 12 kann eine Schraube 14 in das Ge-
winde 12 eingeschraubt werden, d.h. die Schraube 14
kann in dem Gewinde 12 verschraubt werden (siehe Fig.
3B). Das Einschrauben bzw. Verschrauben der Schrau-
be 14 erfolgt so, dass ein Teil der Schraube 14 nach
auflen Uber den AuRBenwulst 8 hinausragt, um als Rota-
tionssicherung zu dienen, d.h. dieser Teil der Schraube
14 ist vorgesehen, in eine entsprechende Nut hineinzu-
ragen. Dadurch, dass sich das Gewinde 12 auch uber
den AulRenwulst 8 und den Innenwulst 10 erstreckt, sind
ausreichend viele Gewindegénge vorhanden, um die
Schraube 14 sicher zu halten, obwohl die Wand 4 alleine
im Allgemeinen nicht dick genug ist, um ein Gewinde mit
ausreichend vielen Gewindegangen zu ermdglichen.
[0027] Das Verschrauben kann von der Auen- oder
der Innenseite aus erfolgen. Im ersten Fall kommt ein
Schraubenkopf 16 der Schraube 14 an der AulRenseite
der Wand 4 zum Liegen; der Schraubenkopf 16 dient
dann also Rotationsicherung, die vorgesehenist, in eine
korrespondierende Nut einzugreifen. Falls das Ver-
schrauben von der Innenseite erfolgt (nicht dargestellt),
dient ein vom Schraubenkopf abgewandtes Ende der
Schraube 14 als Rotationsicherung; dieses Ende sollte
frei von einem Gewinde der Schraube 14 bleiben. Wei-
terhin kdnnen Mittel vorgesehen sein, die ein Losen der
Schraube wahrend des Betriebs verhindern, d.h. es kann
eine Schraubensicherung vorgesehen sein, z.B. ein
Schraubensicherungskleber.

[0028] Anstatt nur einer durch FlieRbohren einge-
brachten Bohrung und dem zugehdrigen Aulenwulst
bzw. Innenwulst kénnen auch mehrere Bohrungen durch
FlieRbohren eingebracht werden, die jeweils einen zu-
gehdrigen Aulienwulst und/oder Innenwulst aufweisen.
Zur sprachlichen Vereinfachung wird in dieser Beschrei-
bung jeweils nur eine Bohrung und zugehdérige Merkmale
beschrieben, das im Zusammenhang mit einer Bohrung
Gesagte giltim Falle mehrerer Bohrungen entsprechend
fur jede der Bohrungen. Falls nichts anderes erwdhnt ist,
ist dementsprechend ,eine Bohrung’ als ‘'mindestens ei-
ne Bohrung’ zu verstehen. Im Falle mehrerer Bohrungen
kann jede unabhangig voneinander entsprechend einer
der verstehenden Ausfilhrungsformen gestaltet sein.
Weiterhin sind gemaf} einer bevorzugten Ausfiihrung
mehrere Bohrungen axial miteinander ausgerichtet. Ge-
man einer anderen Ausfiihrung sind mehrere Bohrungen
am Umfang der Wand gegenuberliegend angeordnet.
Auch eine Kombination dieser beiden Ausfiihrungen ist
denkbar.

[0029] In Fig. 4 istder Ablaufeines FlieBbohrvorgangs
in einem Querschnitt dargestellt (der Ubersichtlichkeit
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halber wurde auf eine Schraffur verzichtet). Zunachst
(siehe linke Teilfigur) wird ein rotierender Flie3bohrer 22
(d.h. ein FlieBbohrwerkzeug bzw. FlieRbohrkopf, auch
als FlieBlochformer bezeichnet) auf eine hier zylinderfor-
mige Wand 20, in die ein Loch gebohrt werden soll, auf-
gesetzt und gegen diese gedriickt. Der FlieRbohrer 22
weist eine konische Spitze 24 an einem Ende eines zy-
lindrischen Teils des FlieRbohrers 22 auf. Weiterhin weist
der FlieRbohrer 22 einen Bund 26 auf, der von der koni-
schen Spitze 24 beabstandet ist, und zwar mindestens
um die Dicke der zu durchbohrenden Wand 20. Da die
konische Spitze 24 des FlieRbohrers 22 gegen die Wand
20 gedrtickt wird und dabei rotiert, entsteht durch Rei-
bung Wéarme, die zu einer Erwdrmung des Materials der
Wand 20 an der Bohrstelle und letztendlich zu einer Plas-
tifizierung des Materials fihrt. Dies ermdglicht ein Ein-
dringen des FlieBbohrers 22 in die Wand 20, wobei das
plastifizierte Material unter Bildung von Wiilsten auf bei-
den Seiten der Wand 20 beiseite gedriickt wird (siehe
mittlere Teilfigur). AbschlieRend, nachdem die konische
Spitze 24 des FlieRbohrers 22 die Wand 20 vollstandig
durchdrungen hat, wird der FlieBbohrer 22 so weit vor-
geschoben, bis der Bund an den bohrerseitig gelegenen
Waulst anschlagt und diesen flach driickt (siehe rechte
Teilfigur). Durch Wahl der FlieRbohr-Verfahrensparame-
ter, z.B. FlieRbohrer-Rotationsgeschwindigkeit,
FlieRbohrer-Vorschubdruck, FlieRbohrer-Vorschubge-
schwindigkeit, kann die GréRe von Innenwulst bzw. Au-
Renwulst in gewissem Umfang gesteuert werden.

[0030] Fig. 5 stellt in einem Querschnitt (der Einfach-
heit halber ohne Schraffur) einen fir das erfindungsge-
mafle Verfahren bevorzugt verwendeten FlieRbohrers
22 dar. Dieser weist einen Bund 28 mit einer ringférmi-
gen, um den zylindrischen Teil des FlieRbohrers 22 ver-
laufenden Aussparung mit rechteckigem Querschnitt
auf, die auf der Seite des Bundes gelegen ist, die der
konischen Spitze 24 zugewandt ist; ein rechteckiger
Querschnitt der Aussparung ist bevorzugt, es ist jedoch
ebenso mdglich davon abzuweichen, z.B. einen trapez-
férmigen Querschnitt vorzusehen. Die ringférmige Aus-
sparung beginnt (radial) innen, bezogen auf den
FlieRbohrer, direkt am zylindrischen Teil des FlieRboh-
rers 22 und erstreckt sich Uber einen Teilbereich des Bun-
des 28 (radial) nach auf3en, bezogen auf den FlieRboh-
rer. Mit dem Einsatz eines solchen Fliebohrers 22 ist
es moglich, dem Auflenwulst der Rotationssicherung,
insbesondere gemal der ersten oder zweiten Ausfiih-
rungsform (Fig. 1B, Fig. 2), eine definierte AuRenkontur
mit einer Kreiszylindermantelflache zu geben, da die
Form des gebildeten AuRenwulsts 8 komplementar zur
Form der Aussparung am Bund 28 ist. Die Abmessungen
sind dort also nicht vom FlieRverhalten des Materials ab-
hangig. Der AuRenwulst weist dann einen definierten Ra-
dius in den Bereichen, die zur Fiihrung dienen, auf, so
dass die Winkelposition des TassenstoRels relativ zum
Nocken durch die Nut, in die der AulRenwulst als Rotati-
onssicherung eingreift, festgelegt werden kann (unab-
hangig von durch das FlieBverhalten des Materials be-
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dingten Abweichungen). Anders gesagt weist der Au-
Renwulst gemanR dieser Ausfiihrung in einem (radial, be-
zogen auf den TassenstoRel) dulleren Bereich (d.h. an
einem freien Endes der Wulst) die Form eines Hohlzy-
linders auf.

Bezugszeichenliste

[0031]

2 Boden des TassenstdRels

4 zylinderférmige Wand des TassenstofRels

6 Bohrung

8 Auflenwulst

10  Innenwulst

12 Gewinde

14  Schraube

16  Schraubenkopf

20 Wand

22 FlieRbohrer

24 konische Spitze des FlieRbohrers

26  Bund des FlieBbohrers

28  Bund mit Aussparung

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines TassenstoRels mit
Rotationssicherung, umfassend Bereitstellen eines
tassenformigen TassenstofRRel-Rohlings mit einem
Boden (2) und einer zylinderférmigen Wand (4); und
FlieRbohren mindestens einer Bohrung (6) in der
Wand (4), so dass ein AulRenwulst (8) in Form eines
um die mindestens eine Bohrung (6) umlaufenden
Steges an einer Auenseite der Wand (4) gebildet
wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, weiterhin umfassend
Entfernen eines beim FlieRbohren entstandenen In-
nenwulstes (10) an einer Innenseite der Wand (4).

3. Verfahren nach Anspruch 1, wobei das FlieRbohren
so ausgefihrt wird, dass ein Innenwulst (10) in Form
eines um die mindestens eine Bohrung (6) umlau-
fenden Steges an einer Innenseite der Wand (4) ge-
bildet wird; und weiterhin umfassend
Einbringen eines Gewindes (12) in eine Durch-
gangso6ffnung, die durch die mindestens eine Boh-
rung (6), den zugehdrigen Aufzenwulst (8) und den
zugehdrigen Innenwulst (10) gebildet wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3, weiterhin umfassend
Verschrauben einer Schraube (14) in dem Gewinde
(12), so dass ein Teil der Schraube (14) Uber den
AuBenwulst nach auRen hinausragt.

5. Verfahren nach Anspruch 4, wobei das Verschrau-

ben von der Aulenseite aus erfolgt, so dass ein
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10.

1.

12.

13.

Schraubenkopf (16) der Schraube (14) an der Au-
Renseite der Wand (4) angeordnet ist.

Verfahren nach einem dervorstehenden Anspriiche,
wobei das FlieRbohren mit einem FlieRbohrer (22)
ausgefihrt wird, der einen Bund (28) mit einer ring-
férmigen Aussparung aufweist.

Verfahren nach einem dervorstehenden Anspriiche,
wobei das FlieBbohren das Bohren mehrerer axial
miteinander ausgerichteter Bohrungen umfasst.

TassenstdRel mit Rotationssicherung,

umfassend einen Boden (2) und eine zylinderférmi-
ge Wand (4), wobei die Wand (4) mindestens eine
Bohrung (6) aufweist und an einer AulRenseite der
Wand (4) mindestens ein Auf’enwulst (8) in Form
eines um die mindestens eine Bohrung (6) umlau-
fenden Steges angeordnet ist.

TassenstdlRel nach Anspruch 8, wobei an einer In-
nenseite der Wand (4) mindestens ein Innenwulst
(10) in Form eines um die mindestens eine Bohrung
(6) umlaufenden Steges angeordnet ist, wobei eine
Durchgangséffnung, die durch die mindestens eine
Bohrung (6), den zugehérigen AuRenwulst (8) und
den zugehdrigen Innenwulst (10) gebildet ist, mit ei-
nem Gewinde (12) versehen ist, und wobei eine
Schraube (14) in dem Gewinde (12) verschraubt ist,
wobei ein Teil der Schraube (14) iber den Aulien-
wulst (8) nach auRen hinausragt.

TassenstdlRel nach Anspruch 9, wobei ein Schrau-
benkopf (16) der Schraube (14) an der AuRRenseite
der Wand (4) angeordnet ist.

TassenstdlRel nach einem der Anspriiche 8 - 10, wo-
bei der AuRenwulst (8) in einem duferen Bereich
die Form eines Hohlzylinders aufweist.

TassenstdlRel nach einem der Anspriiche 8- 11, wo-
bei die Wand (4) mehrere Bohrungen aufweist, wo-
bei die mehreren Bohrungen miteinander in axialer
Richtung ausgerichtet sind.

TassenstoRel, hergestellt mitdem Verfahren gemaf
einem der Anspriiche 1-7.

Claims

A method for producing a tappet comprising anti-
rotation device, comprising

providing a cup-shaped tappet blank comprising a
floor (2) and a cylindrical wall (4); and

flow drilling at least one bore (6) in the wall (4), so
that an outer bead (8) in the form of a web revolving
around the atleast one bore (6) is formed on an outer
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side of the wall (4).

The method according to claim 1, further comprising
removing an inner bead (10) created during the flow
drilling on an inner side of the wall (4).

The method according to claim 1, wherein the flow
drilling is performed such that an inner bead (10) in
the form of a web revolving around the at least one
bore (6) is formed on an inner side of the wall (4);
and further comprising

introducing a thread (12) into a through opening,
which is formed by the at least one bore (6), the cor-
responding outer bead (8), and the corresponding
inner bead (10).

The method according to claim 3, further comprising
screwing a screw (14) into the thread (12), so that a
part of the screw (14) protrudes outwardly beyond
the outer bead.

The method according to claim 4, wherein the screw-
ing takes place from the outer side, so that a screw
head (16) of the screw (14) is arranged on the outer
side of the wall (4).

The method according to one of the preceding
claims, wherein the flow drilling is performed by
means of a flow drill (22), which has a collar (28)
comprising an annular recess.

The method according to one of the preceding
claims, wherein the flow drilling comprises the drilling
of several bores, which are axially aligned with one
another.

A tappet comprising anti-rotation device,
comprising a floor (2) and a cylindrical wall (4),
wherein the wall (4) has at least one bore (6) and at
leastone outer bead (8) in the form of aweb revolving
around the at least one bore (6) is arranged on an
outer side of the wall (4).

The tappet according to claim 8, wherein atleastone
inner bead (10) in the form of a web revolving around
the atleast one bore (6) is arranged on an inner side
of the wall (4), wherein a through opening formed by
the at least one bore (6), the corresponding outer
bead (8), and the corresponding inner bead (10), is
provided with a thread (12), and wherein a screw
(14) is screwed into the thread (12), wherein a part
of the screw (14) protrudes outwardly beyond the
outer bead (8).

The tappet according to claim 9, wherein a screw
head (16) of the screw (14) is arranged on the outer
side of the wall (4).
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13.

The tappet according to one of claims 8 - 10, wherein
the outer bead (8) has the shape of a hollow cylinder
in an outer region.

The tappet according to one of claims 8 - 11, wherein
the wall (4) has several bores, wherein the several
bores are aligned with one another in the axial direc-
tion.

The tappet, produced by means of the method ac-
cording to one of claims 1 - 7.

Revendications

Procédé de fabrication d’'un poussoir a coupelle a
blocage anti-rotation, comprenant le fait de prévoir
une ébauche de poussoir a coupelle en forme de
coupelle avec un fond (2) et une paroi cylindrique
(4) ; et

le fait de percer par fluage au moins un alésage (6)
dans la paroi (4) de sorte qu’un renflement extérieur
(8) sous la forme d'une nervure s’étendant tout
autour dudit au moins un alésage (6) soit formé sur
un cbté extérieur de la paroi (4).

Procédé selon la revendication 1, comprenant en
outre

le fait d’enlever un renflement intérieur (10) formé
pendant le pergage par fluage sur un c6té intérieur
de la paroi (4).

Procédé selon larevendication 1, dans lequel le per-
cage par fluage est effectué de maniere a former un
renflementintérieur (10) sous la forme d’'une nervure
s’étendant circonférentiellement autour dudit au
moins un alésage (6) sur un cété intérieur de la paroi
(4) ; et comprenant en outre

le fait d’introduire un filetage (12) dans une ouverture
traversante formée au travers dudit au moins un alé-
sage (6), du renflement extérieur associé (8) et du
renflement intérieur associé (10).

Procédé selon la revendication 3, comprenant en
outre

le fait de visser une vis (14) dans le filetage (12) de
sorte qu’'une partie de la vis (14) dépasse vers I'ex-
térieur au-dela du renflement extérieur.

Procédé selon la revendication 4, dans lequel le vis-
sage est effectué depuis I'extérieur de sorte qu’une
téte de vis (16) de la vis (14) se trouve sur I'extérieur
de la paroi (4).

Procédé selon 'une des revendications ci-dessus,
dans lequel le percage par fluage est effectué avec
un foret a fluage (22) ayant une collerette (28) pré-
sentant un évidement annulaire.
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Procédé selon 'une des revendications ci-dessus,
dans lequel le pergage par fluage comprend le fait
de percer une pluralité de trous alignés axialement.

Poussoir a coupelle avec blocage anti-rotation,
comprenant un fond (2) et une paroi cylindrique (4),
la paroi (4) présentant au moins un alésage (6), et
au moins un renflement extérieur (8) sous forme
d’une nervure s’étendant tout autour dudit au moins
un alésage (6) étant disposé sur un coté extérieur
de la paroi (4).

Poussoir a coupelle selon la revendication 8, dans
lequel au moins un renflement intérieur (10) est
agenceé sur un coté intérieur de la paroi (4) sous la
forme d’une nervure s’étendant tout autour dudit au
moins un alésage (6), une ouverture traversante
étant aménagée, formée au travers dudit au moins
un alésage (6), du renflement extérieur associé (8)
et du renflement intérieur associé (10), munie d’'un
filetage (12), et une vis (14) étant vissée dans le fi-
letage (12), une partie de la vis (14) dépassant vers
I'extérieur au-dela du renflement extérieur (8).

Poussoir a coupelle selon la revendication 9, dans
lequel une téte de vis (16) de la vis (14) est disposée
sur le coté extérieur de la paroi (4).

Poussoir a coupelle selon I'une des revendications
8 a 10, dans lequel le renflement extérieur (8) pré-
sente la forme d’un cylindre creux dans une zone
extérieure.

Poussoir a coupelle selon I'une des revendications
83a 11, dans lequel la paroi (4) présente une pluralité
d’alésages, les alésages de la pluralité d’alésages
étantalignésles uns avec les autres dansla direction
axiale.

Poussoir a coupelle fabriqué par le procédé selon
I'une des revendications 1 a 7.
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