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(54)  Hohlkörperelement,  Matrize  zur  Anwendung  mit  dem  Hohlkörperelement,  Verfahren  zur 
Anbringung  des  Hohlkörperelementes  an  ein  plattenförmiges  Bauteil  und  Zusammenbauteil 

(57)  Ein  Hohlkörperelement  (10)  beispielsweise  ein 
Mutterelement  zur  Anbringung  an  ein  plattenförmiges 
Bauteil  (42)  wobei  an  einer  dem  Bauteil  zugewandten 
Stirnfläche  (12)  des  Hohlkörperelements  eine  ringför- 
mige  Vertiefung  (14)  innerhalb  einer  erhabenen  ringför- 
migen  Anlagefläche  (16)  vorliegt,  wobei  sowie 
mindestens  eine  Hinterschneidung  in  einer  Seitenwand 
der  Vertiefung  (14)  sowie  Verdrehsicherungsmerkmale 
(38)  vorgesehen  sind,  zeichnet  sich  dadurch  aus,  daß 
die  Bodenfläche  (18)  der  ringförmigen  Vertiefung  (14) 
zumindest  im  wesentlichen  ohne  ein  Pilotteil  sich  bis  zur 
Bohrung  (20)  des  Hohlkörperelementes  (10)  erstreckt, 
wobei  zur  Verdrehsicherung  mehrere  Vertiefungen  (38) 
in  der  ringförmigen  Anlagefläche  (16)  vorhanden  sind. 
Die  Matrize  (50)  die  zur  Anbringung  des  Hohlkörperele- 
mentes  al  ein  plattenförmiges  Bauteil  dient,  weist  einen 

Formlochabsatz  (68)  auf,  welcher  im  Bereich  des  Über- 
ganges  zur  ebenen  Stirnfläche  (64)  der  Matrize  (50) 
mehrere  gleichmäßig  um  den  Umfang  verteilte  Nasen 
(76)  aufweist.  Bei  Anbringung  des  Hohlkörperelemen- 
tes  (10)  an  ein  plattenförmiges  Bauteil  (42)  in  einer 
Presse  wird  das  Blechteil  durch  einen  Lochstempel  (48) 
gelocht  und  formschlüssig  durch  die  Matrize  (50),  ins- 
besondere  durch  deren  Formlochabsatz  (68)  in  die  ring- 
förmige  Vertiefung  des  Hohlkörperelementes  einge- 
formt.  Die  so  erzeugte  Verbindung  ist  besonders  geeig- 
net  für  Blechteile  die  im  Betrieb  einer  wechselnden 
Belastung  ausgesetzt  werden,  sie  weisen  eine  hohe 
Verdrehsicherheit  und  einen  hohen  Widerstand  gegen 
Auspressen  auf. 

Printed  by  Rank  Xerox  (UK)  Business  Services 
2.13.15/3.4 



1 EP  0  759  510  A1 2 

Beschreibung 

Die  vorliegende  Erfindung  betrifft  ein  Hohlkörper- 
element  nach  dem  Oberbegriff  von  Anspruch  1,  eine 
Matrize  zur  Anwendung  mit  einem  Hohlkörperelement  s 
nach  dem  Oberbegriff  des  Anspruches  7,  ein  Verfahren 
zur  Anbringung  des  Hohlkörperelementes  an  ein  plat- 
tenförmiges  Bauteil  nach  dem  Oberbegriff  des  Anspru- 
ches  8  und  das  sich  nach  Durchführung  des  Verfahrens 
ergebende  Zusammenbauteil  nach  dem  Oberbegriff  w 
des  Anspruches  9. 

Ein  Hohlkörperelement  nach  dem  Oberbegriff  des 
Anspruches  1  ist  aus  der  EP-A-0  553  822  A1  bzw.  aus 
der  entsprechenden  US-A-5  340  251  und  aus  der  spä- 
teren  noch  nicht  veröffentlichten  europäischen  Patent-  is 
anmeldung  Nr.  95  102  794.5  bekannt.  Ähnliche 
Hohlkörperelemente  sind  außerdem  aus  der  US-A-3 
234  987,  der  US-A-3  648  747  oder  der  US-A-3  253  631 
bekannt. 

Alle  diese  bekannten  Ausführungsformen  haben  20 
ein  sogenanntes  Pilotteil,  das  heißt,  daß  die  ringförmige 
Vertiefung  an  der  dem  Bauteil  zugewandten  Stirnfläche 
auf  der  radial  inneren  Seite  durch  einen  vorstehenden 
sich  ebenfalls  zumindest  im  wesentlichen  bis  zu  der 
Stirnfläche  vorragenden  zylinderförmigen  Pilotteil  25 
begrenzt  ist. 

Solche  Hohlkörperelemente  die  im  Regelfall  als 
Mutterelemente  ausgebildet  werden,  die  aber  auch  bei- 
spielsweise  eine  einfache  Zylinderbohrung  zur  Auf- 
nahme  eines  Zapfens  oder  dergleichen  aufweisen  30 
konnten,  bieten  eine  verhältnismäßig  hohe  Verdrehsi- 
cherheit,  so  daß  beim  Einschrauben  eines  Bolzenele- 
mentes  die  Hohlkörperelemente  fest  an  dem  Bauteil 
verankert  bleiben,  und  darüber  hinaus  einen  relativ 
hohen  Auspresswiderstand.  35 

Es  hat  sich  aber  herausgestellt,  daß  im  Betrieb 
unter  Wechselbelastungen  die  Elemente  manchmal 
aus  dem  plattenförmigen  Bauteil  (üblicherweise  ein 
Blech)  herausreißen.  Auch  ist  die  Herstellung  solcher 
Hohlkörperelemente  relativ  aufwendig  und  es  liegt  ein  40 
Problem,  der  Gestalt  vor,  daß  die  Anlagefläche  häufig 
nicht  ausreichend  ist  und  des  weiteren,  daß  die  radialen 
Abmessungen  der  eingebauten  Elemente  die  Verwen- 
dung  einer  relativ  großen  Scheibe  auf  der  Bolzenseite 
erforderlich  machen  um  die  Kräfte  in  der  erwünschten  45 
Weise  zu  übertragen. 

Die  Hinterschneidung  in  der  Seitenwand  der  ring- 
förmigen  Vertiefung,  welche  zur  Erzeugung  des  gefor- 
derten  Auspresswiderstandes  des  Hohlkörpers 
erforderlich  ist,  wird  üblicherweise  dadurch  erzeugt,  daß  so 
das  Hohlkörperelement  einem  Quetschvorgang  am 
umlaufenden  Außenmantel  unterzogen  wird,  wodurch 
die  Seitenwand  der  ringförmigen  Vertiefung  von  einer 
zunächst  axial  parallelen  Lage  in  eine  Schräglage 
gebracht  wird  wodurch  die  Öffnung  zu  der  ringförmigen  ss 
Vertiefung  zwischen  dem  Pilotteil  und  der  jetzt  geneig- 
ten  Seitenwand  im  Vergleich  zu  der  Bodenfläche  der 
Vertiefung  verkleinert  wird.  Durch  diese  Quetschbewe- 
gung  weist  das  Hohlkörperelement  aber  auch  eine 

Schrägfläche  an  der  äußeren  Mantelfläche  benachbart 
zu  der  dem  Bauteil  zugewandten  Stirnfläche  auf.  Bei 
der  Anbringung  an  das  plattenförmige  Bauteil  wird  die 
dem  plattenförmigen  Bauteil  zugewandte  keilförmige 
Auflagefläche  häufig  so  verformt,  daß  sie  unter  Bela- 
stung  messerartig  wirkt  und  sich  eine  hohe  Flächen- 
pressung  zwischen  dem  Bauteil  und  dem 
Hohlkörperelement  ergibt. 

Aufgrund  dieser  hohen  Flächenpressung  gibt  das 
plattenförmige  Bauteil  nach  wenigen  Betriebsstunden 
nach  und  sitzt  nicht  mehr  so  fest  wie  erwünscht,  so  daß 
die  Gefahr  des  Setzens  und,,  des  Reduzierens  der  Vor- 
spannkraft  auf  Null  zu  und  damit  das  Versagen  von  der 
Schraubverbindung  besteht. 

Der  vorliegenden  Erfindung  liegt  die  Aufgabe 
zugrunde  hier  Abhilfe  zu  schaffen  und  ein  Hohlkörper- 
element,  insbesondere  ein  Mutterlement  vorzusehen, 
das  einerseits  preisgünstig  herstellbar  ist  andererseits 
aber  nicht  nur  eine  gute  Verdrehsicherung  und  einen 
festen  Sitz  nach  seiner  Anringung  an  das  plattenför- 
mige  Bauteil  sicherstellt,  sondern  darüber  hinaus  auch 
bei  Wechselbelastung  den  festen  Sitz  beibehält  ohne 
aus  dem  plattenförmigen  Bauteil  herausgerissen  zu 
werden  und  ohne  daß  eine  Lockerung  des  verwendeten 
Bolzenelementes  zu  befürchten  ist,  wobei  die  ringför- 
mige  Auflagefläche  im  Vergleich  zu  den  bisherigen 
Lösungen  im  Durchmesser  kleiner  werden  jedoch  flä- 
chenmäßig  ausreichend  groß  sein  soll,  damit  eine  uner- 
wünscht  hohe  Flächenpressung  am  plattenförmigen 
Bauteil  nicht  auftritt. 

Zur  Lösung  dieser  Aufgabe  wird  erfindungsgemäß 
vorgesehen,  daß  die  Bodenfläche  der  ringförmigen  Ver- 
tiefung  zumindest  im  wesentlichen  ohne  ein  Pilotteil 
sich  bis  zum  Durchgang  der  Bohrung  erstreckt. 

Das  Pilotteil,  das  bei  den  bisher  erwähnten  Mutter- 
elementen  eine  zentrale  Rolle  bei  der  Umformung  des 
plattenförmigen  Bauteils  in  die  ringförmige  Vertiefung 
spielte,  wird  somit  jetzt  fortgelassen,  so  daß  die  radialen 
Abmessungen  des  Mutterelementes  in  etwa  um  die 
Wanddickenabmessungen  der  üblichen  Pilotteile  redu- 
ziert  werden  können,  wodurch  der  Innendurchmesser 
der  ringförmigen  Anlagefläche  wesentlich  kleiner  wird. 
Dies  bietet  aber  auch  die  Möglichkeit  den  äußeren 
Durchmesser  der  ringförmigen  Anlagefläche  im  Ver- 
gleich  zu  dem  Innendurchmesser  so  zu  gestalten,  daß 
die  radiale  Breite  der  ringförmigen  Anlagefläche  größer 
wird,  wodurch  insgesamt  eine  im  Vergleich  zu  den 
bekannten  Hohlkörperelementen  vergrößerte  Ringflä- 
che  vorliegt  und  hierdurch  im  Betrieb  die  Flächenpres- 
sung  herabgesetzt  werden  kann. 

Aufgrund  der  geänderten  Abmessungen  kann  auch 
die  Notwendigkeit  zur  Verwendung  einer  Scheibe  auf 
der  Bolzenseite  entfallen. 

Um  dieses  Hohlkörperelement  zu  verwenden,  ist 
eine  Modifikation  der  Matrize  und  des  Setzkopfes  not- 
wendig  um  die  bisher  vom  Pilotteil  erfüllten  Funktionen 
auf  andere  Art  und  Weise  zu  erbringen. 

Beim  Stand  der  Technik  diente  das  Pilotteil  einer- 
seits  als  Lochstanze  um  bei  der  Anbringung  des  Hohl- 
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körperelementes  an  einem  Blechteil  in 
Zusammenarbeit  mit  einer  Matrize  einen  Butzen  aus 
dem  Blechteil  herauszustanzen.  Diese  Stanzfunktion 
wird  nunmehr  mittels  eines  im  Setzkopf  koaxial  zum 
Hohlkörperelement  geführten  Lochstempels  erreicht 
der  bei  der  Schließbewegung  des  Setzkopfes  sich 
durch  die  Bohrung  des  Hohlkörperelementes  hindurch- 
bewegt  und  in  Zusammenarbeit  mit  der  Matrize  für  die 
Ausstanzung  des  Butzens  sorgt. 

Ein  solcher  Lochstempel  ist  zwar  bekannt,  bei- 
spielsweise  aus  dem  deutschen  Patent  34  46  978,  oder 
aus  der  DE-OS  38  35  566.3,  jedoch  wird  der  Lochstem- 
pel  hier  mit  einem  anders  gestalteten  Hohlkörperele- 
ment  verwendet  das  sozusagen  auch  ein  Pilotteil 
aufweist  in  Form  eines  sogenannten  Nietabschnittes. 
Somit  liegt  die  Anwendung  eines  Lochstempels  mit 
einem  Mutterelement  ohne  Pilotteil  nicht  nah. 

Eine  andere  Funktion  des  Pilotteils  bei  den  Hohl- 
körperelementen  nach  dem  eingangs  genannten  Stand 
der  Technik  lag  darin  das  Metall  des  Bleches  in  die  Hin- 
terschneidung  hinein  zu  formen  um  hierdurch  die 
Sicherheit  gegen  Auspressung  und  zusätzlich  auch  die 
Verdrehsicherheit  zu  erzeugen.  Auch  diese  Funktion 
wird  nach  der  vorliegenden  Erfindung  von  der  Matrize 
übernommen  und  anders  als  bisher  gelöst. 

Zur  Erzeugung  der  Verdrehsicherung  bei  dem  erfin- 
dungsgemäßen  Hohlkörperelement  werden  in  der  ring- 
förmigen  Anlagefläche  eine  Anzahl  von  Vertiefungen 
eingepreßt.  Die  Matrize  für  das  Einsetzen  des  Mutterle- 
mentes  weist  mehrere  Nasen  auf  die  sicherstellen,  daß 
das  Material  des  plattenförmigen  Bauteils  in  minde- 
stens  eine  der  Vertiefungen  und  vorzugsweise  in  meh- 
rere  der  Vertiefungen  hineingepreßt  wird  und  hierdurch 
eine  Verdrehsicherung  erzeugt.  Es  können  beispiels- 
weise  acht  Vertiefungen  in  der  ringförmigen  Anlageflä- 
che  vorgesehen  werden  und  sechs  Nahen  auf  der 
Matrize,  wodurch  unabhängig  von  der  jeweiligen  Rotati- 
onsstellung  des  Hohlkörpers  mindestens  eine  der 
Nasen  einer  Vertiefung  gegenüberliegt. 

Durch  die  Verwendung  von  Vertiefungen  in  der 
ringförmigen  Auflagefläche  wird  während  des  Einpre- 
sens  der  Vertiefungen  Hinterschneidungen  an  der  Sei- 
tenwand  der  ringförmig  Vertiefung  im  Hohlkörper- 
element  gleichzeitig  erzeugt  und  zwar  in  Form  von  loka- 
len  wulstartigen  Verformungen  der  Seitenwand. 

Bei  dem  Fügevorgang  wird  das  Blech  in  die  so 
gebildeten  Hinterschneidungen  gepreßt,  was  einerseits 
den  erforderlichen  Auspresswiderstand  sicherstellt 
andererseits  aber  auch  eine  zusätzliche  Verdrehsiche- 
rung  bildet. 

Dadurch,  daß  die  Hinterschneidungen  während  der 
Einbringung  der  Vertiefungen  in  der  ringförmigen  Anla- 
gefläche  des  Hohlkörperelementes  entstehen  und  nicht 
durch  eine  Quetschbewegung  an  der  Mantelfläche  des 
Hohlkörperelementes  erzeugt  werden  müssen,  fehlt  bei 
dem  Hohlkörperelement  die  ausgeprägte  Fase  die  bei 
Hohlkörperelementen  nach  der  eingangs  genannten 
EP-A-0  553  822  oder  nach  der  europäischen  Patentan- 
meldung  95  102  794.5  entstehen.  Dies  ist  aber  von  Vor- 

teil,  da  es  dann  möglich  ist,  der  Übergang  von  der 
ringförmigen  Anlagefläche  in  die  Mantelfläche  des 
Hohlkörperelementes  mit  lediglich  einem  kleinen 
Radius  beispielsweise  unter  0,5  mm  auszubilden, 

5  wodurch  die  verfügbare  Fläche  der  ringförmigen  Aufla- 
gefläche  im  Vergleich  zum  Stand  der  Technik  erhöht 
werden  kann. 

Weitere  bevorzugte  Ausführungsformen  des 
Anmeldungsgegenstandes  sind  den  weiteren  Unteran- 

10  Sprüchen  zu  entnehmen.  Die  erfindungsgemäße 
Matrize  zur  Anwendung  mit  dem  Hohlkörperelement  ist 
im  Anspruch  7  des  Verfahrens  zur  Anbringung  des 
Hohlkörperelementes  an  ein  plattenförmiges  Bauteil  im 
Anspruch  8  angegegeben.  Das  sich  hierdurch  erge- 

15  bende  Zusammenbauteil  ist  dem  Anspruch  9  zu  ent- 
nehmen. 

Die  Erfindung  wird  nachfolgend  anhand  von  Aus- 
führungsbeispielen  unter  Bezugnahme  auf  die  Zeich- 
nung  näher  erläutert,  in  welchen  zeigen: 

20 
Fig.  1  eine  Draufsicht  auf  der  Stirnseite  eines 

erfindungsgemäßen  Hohlkörperelemen- 
tes,  wobei  der  Einfachheit  halber  ledig- 
lich  die  Hälfte  des  Hohlkörperelementes 

25  gezeigt  wird, 

Fig.  2  eine  teilweise  geschnittene  Seitenan- 
sicht  der  erfindungsgemäßen  Hohlkör- 
perelementes  der  Fig.  1, 

30 
Fig.  3  eine  schematische  Darstellung  der 

ersten  Phase  eines  erfindunsgemäßen 
Verfahrens  zur  Anbringung  des  Hohlkör- 
perelementes  nach  Fig.  1  und  2  an  ein 

35  plattenförmiges  Bauteil, 

Fig.  4  eine  spätere  Phase  des  erfindungsge- 
mäßen  Verfahrens  kurz  vor  der  Lochung 
des  plattenförmigen  Bauteiles, 

40 
Fig.  5  eine  spätere  Phase  des  erfindungsge- 

mäßen  Verfahrens  gerade  nach  der 
Lochung  des  plattenförmigen  Bauteiles, 

45  Fig.  6  eine  noch  spätere  Phase  des  erfindungs- 
gemäßen  Verfahrens  bei  der  Umformung 
des  plattenförmigen  Bauteiles, 

Fig.  7,  7A  das  Ende  des  erfindungsgemäßen  Ver- 
50  fahrens  nach  der  Anbringung  des  Hohl- 

körperelementes  an  das  plattenförmige 
Bauteil,  wobei  die  Fig.  7A  die  Anordnung 
der  Matrize  im  unteren  Werkzeug  zeigt, 

55  Fig.  8  eine  teilweise  geschnittene  Seitenan- 
sicht  des  Zusammenbauteils  bestehend 
aus  dem  erfindungsgemäßen  Hohlkör- 
perelement  und  einem  Blechteil, 

30 
Fig.  3 

35 

40 

Fig.  4 

Fig.  5 

45  Fig.  6 
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Fig.  9  eine  etwas  abgewandelte  Ausführungs- 
form  des  Hohlkörperelementes  der  Fig.  1 
in  einer  Darstellung  entsprechend  der 
Fig.  2, 

Fig.  10  eine  weitere  mögliche  Abwandlung  des 
Hohlkörperelementes  der  Fig.  1  eben- 
falls  in  einer  Darstellung  entsprechend 
der  Fig.  2, 

Fig.  1  1  eine  Draufsicht  auf  der  Anlagefläche  des 
Hohlkörperelementes  der  Fig.  10  und 

Fig.  12  eine  weitere  Darstellung  einer  möglichen 
Ausführungsvariante  des  Hohlkörperele- 
mentes  in  der  Fig.  1  wiederum  in  eine 
Darstellung  entsprechend  der  Fig.  2. 

Nach  den  Fig.  1  und  2  besteht  das  Hohlkörperele- 
ment  10  aus  einem  im  wesentlichen  zylinderförmigen 
Körper  aus  Metall,  mit  einer  Stirnfläche  12  welche  nach 
der  Anbringung  des  Elementes  an  einem  plattenförmi- 
gen  Bauteil  diesem  zugewandt  ist.  Die  Stirnfläche  12 
weist  eine  ringförmige  Vertiefung  14  auf  welche  inner- 
halb  einer  erhabenen  ringförmigen  Anlagefläche  16 
angeordnet  ist,  wobei  die  Bodenfläche  18  der  ringförmi- 
gen  Vertiefung  sich  bis  zu  der  Bohrung  20  des  Hohlkör- 
perelementes  10  erstreckt.  Die  Bohrung  20  weist  eine 
mittlere  Achse  22  die  zugleich  die  Längsachse  des 
Hohlkörperelementes  darstellt,  auf  und  ist  hier  als  eine 
Gewindebohrung  mit  Gewinde  24  ausgebildet,  so  daß 
das  hier  gezeigte  Hohlkörperelement  ein  Mutterelement 
ist. 

Die  Bodenfläche  18  der  ringförmigen  Vertiefung  14 
geht  über  eine  Ringschulter  26  in  eine  Ringfläche  28 
über  wobei  der  Außendurchmesser  der  Ringfläche  28 
geringfügig  größer  ist  als  der  Außendurchmesser  D  des 
in  der  Bohrung  20  vorgesehenen  Gewindes  24.  Man 
merkt,  daß  die  Bohrung  20  bzw.  das  Gewinde  24,  die 
Ringläche  28,  die  Ringschulter  26  und  die  ringförmige 
Vertiefung  14  sowie  auch  die  Anlagefläche  12  koaxial 
zur  mittleren  Achse  22  des  Hohlkörperelementes  10  lie- 
gen.  Die  weitere  Stirnfläche  30  des  Hohlkörperelemen- 
tes  ist  in  diesem  Beispiel  flach  ausgebildet  und  lediglich 
mit  einer  kleinen  Versenkung  32  versehen,  welche 
einen  sauberen  Übergang  zum  Gewinde  24  bildet. 

Die  abgestuft  ausgebildete  Mantelfläche  34  des 
Hohlkörperelementes  geht  über  einen  kleinen  Radius 
36  in  die  Stirnfläche  12  über,  wobei  dieser  Radius  36 
vorzugsweise  kleiner  als  0,5  mm  beispielsweise  0,3  mm 
ausgeführt  ist. 

In  der  ringförmigen  Anlagefläche  sind  in  diesem 
Beispiel  acht  Vertiefungen  38  vorgesehen,  welche,  wie 
aus  der  Fig.  2  ersichtlich,  in  etwa  keilförmig  ausgestaltet 
sind  und  ihre  größte  Tiefe  beim  Übergang  in  die  Seiten- 
wand  15  der  ringförmigen  Vertiefung  14  aufweisen.  In 
Draufsicht  sind  die  Vertiefungen  38  in  etwa  rechteckig 
wie  aus  der  Fig.  1  ersichtlich.  Diese  Vertiefungen  wer- 
den  beim  Kaltschlagen  während  der  Herstellung  des 

Mutterelementes  erzeugt  und  die  entsprechende  Ver- 
formung  des  Hohlkörperrohlings  führt  zu  wulstartigen 
Vorsprüngen  40  in  der  Seitenwand  der  ringförmigen 
Vertiefung  14  wobei  diese  Vorsprünge  wie  auf  der  lin- 

5  ken  Seite  der  Fig.  2  deutlich  zu  sehen  zu  lokalen  Hinter- 
schneidungen  41  in  der  Seitenwand  der  ringförmigen 
Vertiefung  14  führen. 

Als  Werkstoffe  für  die  Hohlkörperelemente  eignen 
sich  alle  Materialien,  die  im  Rahmen  der  Kaltverfor- 

10  mung  die  Festigkeitswerte  der  Klasse  8  gemäß  Isostan- 
dard  erreichen,  beispielsweise  eine  35  B2-Legierung 
gemäß  DIN  1654.  Die  so  gebildeten  Hohlkörperele- 
mente  bzw.  Mutterelemente  eignen  sich  unter  anderem 
für  alle  handelsüblichen  Stahlwerkstoffe  für  ziehfähige 

15  Blechteile  wie  auch  für  Aluminium  oder  Magnesium 
oder  deren  Legierungen.  Die  Muttern  können  auch  in 
anderen  Werkstoffen  ausgebildet  werden,  beispiels- 
weise  in  einer  Aluminiumlegierung,  insbesondere  in 
einer  Aluminiumlegierung  höherer  Festigkeit. 

20  Es  versteht  sich,  daß  in  der  Fig.  2  die  Ausbildung 
des  Mutterelementes  auf  der  rechten  Seite  der  mittleren 
Achse  22  identisch  ist  wie  auf  der  linken  Seite. 

Die  Art  der  Anbringung  des  Hohlkörperelementes 
nach  den  Fig.  1  und  2  in  ein  plattenförmiges  Bauteil  in 

25  Form  eines  Blechteils  42  wird  nachfolgend  anhand  der 
Fig.  3  bis  8  näher  erläutert. 

In  der  Fig.  3  wird  das  erfindungsgemäße  Hohlkör- 
perelement  10  in  einem  nur  teilweise  dargestellten 
Setzkopf  44  gezeigt,  der  einen  Stempel  46  sowie  einen 

30  koaxial  zum  Stempel  46  angeordneten  Lochstempel  48 
aufweist.  Ein  Setzkopf  dieser  Art  ist  für  sich  im  Prinzip 
aus  den  oben  erwähnten  deutschen  Druckschriften, 
d.h.  DE-PS  34  46  978  und  DE-OS  38  35  556.3  bekannt. 

Unterhalb  des  Blechteiles  42  befindet  sich  eine 
35  Matrize  50  welche,  wie  in  der  Fig.  7A  dargestellt  bei- 

spielsweise  als  zylindrisches  Bauteil  in  einer  zylindri- 
schen  Bohrung  51  eines  unteren  Werkzeuges  52  einer 
Presse  eingesetzt  ist  und  in  der  richtigen  Höhe  bündig 
mit  der  Oberfläche  des  unteren  Werkzeuges  52  mittels 

40  eines  Abstandhalters  54  gehalten  wird.  Die  Matrize  50 
weist  eine  mittlere  Bohrung  56  auf  die  über  eine  Ring- 
schulter  58  in  eine  größere  Bohrung  60  übergeht.  Das 
Stirnende  62  der  Matrize  50  weist  eine  ebene  Fläche  64 
auf  welche  bündig  mit  der  Oberfläche  66  des  unteren 

45  Werkzeuges  52  liegt.  Weiterhin  weist  das  Stirnende  der 
Matritze  50  einen  Formlochabsatz  68  auf.  Die  Bohrung 
56,  welche  das  Loch  des  Formlochabsatzes  68  bildet, 
hat  eine  ringförmige  Schneidkante  70,  der  einen  Innen- 
durchmesser  aufweist,  der  dem  der  Bohrung  des  Hohl- 

50  körperelementes  entspricht.  Die  zur  Längsachse  22 
koaxial  angeordnete  Stirnfläche  72  welche  zumindest 
im  wesentlichen  senkrecht  zu  dieser  Achse  liegt,  weist 
am  Übergang  zu  der  Mantelfläche  des  Formlochabsat- 
zes  68  eine  gerundete  Ziehkante  74  auf. 

55  Um  das  Formloch  in  Abständen  herum  angeordnet 
befinden  sich  mehrere  Nasen  76,  wobei  in  diesem  Bei- 
spiel  sechs  solcher  Nasen  vorgesehen  sind,  die  gleich- 
mäßig  um  den  Formlochabsatz  68  herum  angeordnet 
sind.  Die  Nasen  76  haben  eine  Schrägfläche  78  und 
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sind  sowohl  an  der  Mantelfläche  des  Formlochabsatzes 
68  wie  auch  der  ebenen  Stirnfläche  64  der  Matrize  50 
erhaben  ausgebildet. 

Die  Nasen  76,  die  insgesamt  an  allen  Flächen 
gerundet  sind,  sind  etwas  schmäler  ausgebildet  als  die 
Vertiefungen  38  in  der  ringförmigen  Anlagefläche  16 
des  Mutterelementes  10.  Durch  die  Verwendung  der 
gleichen  Bezugszeichen  22  wird  deutlich  gemacht,  daß 
der  Lochstempel  48,  der  Stempel  46,  die  untere  Stirn- 
fläche  77  des  Setzkopfes,  das  Hohlelement  10  und  die 
Matrize  50  des  unteren  Werkzeuges  52  wie  auch  die 
Bohrung  56  und  die  Bohrung  60  der  Matrize  und 
schließlich  auch  der  Durchgangsbohrung  des 
Abstandshalters  54  alle  koaxial  angeordnet  sind. 

Der  Setzkopf  44  selbst  ist  in  an  sich  bekannter 
Weise  an  dem  oberen  Werkzeug  einer  Presse  angeord- 
net  und  wird,  in  der  üblichen  Art  und  Weise  so  ausge- 
staltet,  daß  die  jeweiligen  Mutterelemente  10  über 
einen  Schrägkanal  in  die  Bohrung  80  des  Setzkopfes 
44  gelangen  und  anschließend  mittels  des  Stempels  46 
beim  Schließen  der  Presse  bis  zu  dem  Stirnende  des 
Setzkopfes  gefühlt  werden.  Die  Mutterelemente  können 
auch  während  dieser  Bewegung  gehalten  werden  wofür 
Vorrichtungen  bekannt  sind,  beispielsweise  aus  der 
PCT-Anmeldung  mit  der  Veröffentlichungsnummer  WO 
93/19890. 

Beim  Schließen  der  Presse,  beispielsweise  zur 
Formgebung  des  Blechteils  durch  das  untere  Werkzeug 
52  in  Kombination  mit  einem  oberen  nicht  gezeigten 
Werkzeug,  bewegt  sich  der  Setzkopf  aus  der  Stellung 
der  Fig.  3  in  die  Stellung  nach  Fig.  4.  Das  untere  Stirn- 
ende  77  des  Setzkopfes  44  gelingt  auf  diese  Weise  in 
Anlage  an  das  Blechteil  42  und  dieses  wird  wiederum 
gegen  die  Stirnfläche  72  der  Matrize  50  gepreßt.  Eine 
weitergehende  Bewegung  des  Gehäuses  79  des  Setz- 
kopfes  nach  unten  wird  in  diesem  Stadium  verhindert, 
das  Gehäuse  79  des  Setzkopfes  weicht  gegenüber  dem 
nach  unten  sich  bewegenden  Werkzeug  der  Presse 
etwas  zurück.  Dies  gilt  auch  für  den  Stempel  46,  der 
vorteilhafterweise  gegen  die  Ringschulter  35  des  Hohl- 
körperelementes  drückt  und  nicht  gegen  die  Stirnfläche 
31,  wodurch  die  Gefahr  der  Beschädigung  des  Gewin- 
des  34  wirksam  vermieden  wird.  Das  obere  Werkzeug 
der  Presse  treibt  aber  den  Lochstempel  weiter  nach 
unten  zunächst  in  die  Stellung  nach  der  Fig.  5.  Dabei 
wird  vom  Lochstempel  48  in  Zusammenarbeit  mit  der 
Schneidkante  70  des  Formlochabsatzes  68  der  Matrize 
50  ein  Butzen  82  aus  dem  Blechteil  42  geschnitten,  wie 
in  der  Folgezeichnung  der  Fig.  5  dargestellt  ist.  Auf 
diese  Weise  entsteht  ein  Stanzloch  83  im  Blechteil  42. 
Aus  dieser  Zeichnung  merkt  man,  daß  der  Lochstempel 
48  gleitend  in  die  Bohrung  56  der  Matrize  50  wie  auch 
in  der  Bohrung  20  des  Hohlkörperelementes  10  aufge- 
nommen  wird. 

Der  Butzen  82  kann  durch  die  Bohrung  60  der 
Matrize  50  entsorgt  werden,  wobei  der  große  Durch- 
messer  dieser  Bohrung  60  im  Vergleich  zu  der  Bohrung 
56  dafür  sorgt,  daß  der  Butzen  sich  unter  Schwerkraft 
leicht  bewegt  und  nicht  hängenbleibt. 

Bei  der  weiteren  Schließbewegung  der  Presse 
wird,  wie  in  Fig.  6  gezeigt  auch  das  Gehäuse  79  des 
Setzkopfes  44  und  der  Stempel  46  gemeinsam  weiter 
nach  unten  bewegt,  wodurch  der  Formlochabsatz  68 

5  oder  genauer  gesagt  die  gerundete  Ziehkante  74  des 
Formlochabsatzes  einen  Kragen  75  aus  dem  Blech- 
werkstoff  um  das  Stanzloch  83  herum  unter  Aufweitung 
des  Stanzloches  ausbildet.  Diese  Verformung  setzt  sich 
bis  zum  Endstadium  wie  in  der  Fig.  7  gezeigt,  fort  und 

10  man  sieht  aus  der  Fig.  7  das  der  Formlochabsatz  68 
das  Blechmaterial  bzw.  den  Kragen  75  so  verformt  hat, 
daß  diese  formschlüssig  in  der  ringförmigen  Vertiefung 
14  des  Hohlkörperelementes  und  in  den  Hinterschnei- 
dungen  40  hineingepreßt  wird. 

15  Durch  die  unterschiedliche  Zahl  der  Nasen  46,  im 
Vergleich  zu  der  Zahl  der  Vertiefungen  38  in  der  ringför- 
migen  Anlagefläche  16  des  Hohlkörperelementes  wird 
sichergestellt,  daß  mindestens  eine  Nase  vollständig 
mit  einer  Vertiefung  38  zur  Deckung  kommt  und  zwar 

20  ohne  daß  Maßnahmen  getroffen  werden  müssen,  um 
die  Drehposition  des  Hohlkörperelementes  um  die  mitt- 
lere  Achse  22  herum  sicherzustellen.  Auch  bei  anderen 
Vertiefungen  38  kann  mit  einer  zumindest  teilweisen 
Deckung  mit  Nasen  der  Matrize  gerechnet  werden,  so 

25  daß  auch  hier  eine  formschlüssige  Anlage  erfolgt, 
wodurch  die  Verdrehsicherung  sichergestellt  ist. 

Nachdem  die  wulstartigen  Vorsprünge  40,  welche 
die  Hinterschneidungen  bilden,  ebenfalls  zu  einer 
gewellten  Oberfläche  der  Seitenwand  der  ringförmigen 

30  Vertiefung  14  führen  liefert  die  formschlüssige  Anlage 
des  Blechteils  an  dieser  Seitenwand  ebenfalls  einen 
bedeutenden  Beitrag  zu  der  Verdrehsicherheit  der  Ver- 
bindung. 

Nach  dem  Verfahrensstand  gemäß  Fig.  7  öffnet 
35  sich  die  Presse  wieder  und  das  Werkstück  42  mit  dem 

angebrachten  Hohlkörperelement  wird  aus  der  Presse 
ausgestoßen  bzw.  aus  der  Presse  entnommen  und 
stellt  sich  dann  so  wie  in  Fig.  8  dargestellt  dar.  Man  sieht 
aus  der  Fig.  8,  daß  der  Innendurchmesser  des  Kragens 

40  75  des  Blechteiles  42  etwas  größer  ist  als  der  Außen- 
durchmesser  des  Gewindes  24,  so  daß  das  Blechteil 
die  Einführung  eines  Bolzens  nicht  verhindern  kann. 
Der  in  das  Gewinde  24  passende  Bolzen  wird  üblicher- 
weise  in  Pfeilrichtung  86  der  Fig.  8  eingeführt  und  dient 

45  üblicherweise  dazu,  ein  zweites  Blechteil  an  dem  Blech- 
teil  42  zu  befestigen.  Aus  der  Fig.  8  ist  deutlich,  daß 
eine  beträchtliche  ringförmige  Anlagefläche  vorliegt,  so 
daß  die  Flächenpressung  innerhalb  von  zulässigen  vom 
Werkstoff  abhängigen  Grenzen  ohne  weiteres  gehalten 

so  werden  kann,  und  zwar  auch  bei  einem  Hohlkörperele- 
ment  mit  einem  vergleichsweise  kleinem  Durchmesser. 
Die  durch  die  Nasen  76  im  Blechteil  erzeugten  Vertie- 
fungen  88  sind  auch  in  der  Fig.  8  ersichtlich. 

Obwohl  die  hier  gezeigten  Hohlkörperelemente  alle 
55  eine  kreiszylindrische  Mantelfläche  aufweisen,  d.  h.  in 

Draufsicht  einen  kreisförmigen  Querschnitt  aufweisen, 
können  durchaus  auch  andere  Querschnittsformen, 
beispielsweise  polygonalen  oder  ovalen  oder  Nuten 
aufweisenden  Querschnittsformen  zur  Anwendung 
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gelangen.  Auch  wird  der  Ausdruck  ringförmig  so  ver- 
standen,  daß  dies  nicht  nur  Kreisringe,  sondern  auch 
von  einer  Kreisringform  etwas  abweichende  Ringfor- 
men,  wie  beispielsweise  ein  Polygon  umfaßt. 

Auch  die  Seitenwand  41  der  ringförmigen  Vertie- 
fung  14  kann  sich  als  Polygon  oder  mehrseitige  Figur 
darstellen. 

Es  sind  verschiedene  Ausführungsvarianten  der 
Erfindung  vorstellbar,  von  denen  einige  anhand  der  wei- 
teren  Fig.  9  bis  12  näher  erläutert  werden. 

Bei  der  Ausführung  gemäß  Fig.  9  befindet  sich  ein 
ringförmiger  Vorsprung  100  im  Bodenbereich  der  ring- 
förmigen  Vertiefung  14.  Diese  ringförmige  Vorsprung  ist 
nicht  als  Pilotteil  aufzufassen,  da  sie  lediglich  die  Ver- 
wendung  einer  verringerten  Gewinde  bzw.  eine  Verkür- 
zung  der  Höhe  des  Hohlkörperelementes  ermöglicht 
aber  sonst  keine  Funktion  hat.  Es  wäre  allerdings  denk- 
bar,  diesen  Vorsprung  100  mit  Nasen  und/oder  Vertie- 
fungen  zu  versehen,  wobei  bei  Verformung  des 
Blechteils  gegen  die  Nasen  und/oder  Vertiefungen  eine 
zusätzliche  Verdrehsicherung  erreichbar  wäre.  Eine 
solche  Ausbildung  mit  Nasen  102  und  Vertiefungen  104 
ist  der  Fig.  12  zu  entnehmen  wobei  hier  die  Hinter- 
schneidung  nicht  durch  die  Ausbildung  von  lokalen  Ver- 
tiefungen  wie  38  in  Fig.  1  sondern  in  Form  einer 
insgesamt  schräggestellten  Seitenwand  der  ringförmi- 
gen  Vertiefung  14  vorliegt,  welche  durch  eine  konusför- 
mige  umlaufende  Vertiefung  106  der  ringförmigen 
Anlagefläche  erzeugt  wird.  Da  bei  der  Fig.  12  Ausfüh- 
rung  die  eine  Verdrehsicherung  bildenden  Vertiefungen 
38  fehlen  und  die  Seitenwand  sich  als  geneigte  Wand 
darstellt,  bieten  die  Nasen  102,  104  die  einzige  Ver- 
drehsicherungsmöglichkeit. 

Bei  der  Ausführung  gemäß  Fig.  10  ist  die  ringför- 
mige  Anlagefläche  16  mit  einer  ringförmigen  Vertiefung 
108  versehen,  welche  beispielsweise  einen  halbkreis- 
förmigen  Querschnitt  aufweist  und  an  mehrere 
Umfangsstellen  eingedrückt  wird  um  auch  hier  wulstar- 
tige  Vorsprünge  40  auszubilden,  wie  bei  der  Ausführung 
der  Fig.  1  .  Bei  Verwendung  einer  solchen  profiliierten 
Anlagefläche  soll  die  Matrize  eine  entsprechende  Prof  il- 
lierung  aufweisen,  damit  das  Blechteil  bündig  an  der 
gesamten  Anlagefläche  anliegt. 

Die  ringförmige  Vertiefung  108  kann  auch  in  der  Art 
und  Weise  ausgebildet  werden,  wie  in  der  Fig.  11 
gezeigt,  d.  h.  als  gewellte  ringförmige  Vertiefung  in 
Draufsicht  betrachtet.  Wenn  die  Matrize  eine  hierzu 
komplementäre  Form  aufweist,  wird  durch  diese  ringför- 
mige  Vertiefung  die  erforderliche  Verdrehsicherung 
sichergestellt. 

Diese  ringförmige  Vertiefung  kann  auch  so  ausge- 
führt  werden,  daß  die  innere  Seitenwand  der  ringförmi- 
gen  Vertiefung  14  Vorsprünge  40  bekommt,  die  auch 
Hinterschneidungen  bilden  die  zur  Erzeugung  des 
erforderlichen  Auspreßwiderstandes  dienen  und  auch 
eine  zusätzliche  Verdrehsicherung  bieten. 

Ein  besonderer  Vorteil  des  erfindungsgemäßen 
Hohlkörperelementes  liegt  darin,  daß  ein  Hohlkörper- 
element  mit  Blechen  verschiedener  Dicken  verwendet 

werden  kann  beispielsweise  Bleche  im  Bereich  von 
0.  75  mm  bis  zu  2,25  mm.  Es  ist  lediglich  erforderlich, 
die  passende  Matrize  zu  verwenden  wobei  bei  dünne- 
ren  Blechen  der  Formlochabsatz  einen  größeren 

5  Durchmesser  als  bei  dickeren  Blechen  aufweisen  muß. 
Es  kann  sich  bei  dem  Hohlkörperelement  um  einen 

hohlen  Körper  handeln,  der  erst  nach  seiner  Anbrin- 
gung  an  ein  Blechteil  mit  einem  Gewinde  versehen  wird, 
bspw.  durch  eine  selbstfurchende  Schraube. 

10 
Patentansprüche 

1.  Hohlkörperelement  (10)  beispielsweise  Mutterele- 
ment  zur  Anbringung  an  ein  plattenförmiges  Bauteil 

15  (42)  wobei  an  einer  dem  Bauteil  zugewandten 
Stirnfläche  (12)  des  Hohlkörperelements  eine  ring- 
förmige  Vertiefung  (14)  innerhalb  einer  erhabenen 
ringförmigen  Anlagefläche  (16)  vorliegt,  wobei  min- 
destens  eine  Hinterschneidung  (41)  in  einer  Seiten- 

20  wand  der  Vertiefung  (1  4)  sowie  Verdrehsicherungs- 
merkmale  (38)  vorgesehen  sind, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  Bodenfläche  (18)  der  ringförmigen  Vertie- 
fung  (14)  sich  bis  zur  Bohrung  (20)  des  Hohlkörper- 

25  elementes  erstreckt,  oder  mit  anderen  Worten 
zumindest  im  wesentlichen  ohne  ein  Pilotteil  in  die 
Bohrung  (20)  übergeht. 

2.  Hohlkörperelement  nach  Anspruch  1  , 
30  dadurch  gekennzeichnet, 

daß  zur  Verdrehsicherung  mehrere,  vorzugsweise 
voneinander  beabstandete  Vertiefungen  (38)  in  der 
ringförmigen  Anlagefläche  (16)  vorhanden  sind. 

35  3.  Hohlkörperelement  nach  Anspruch  1  oder  2, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  an  der  Seitenwand  der  Vertiefung  Erhebungen 
(40)  vorgesehen  sind,  welche  die  Hinterschneidun- 
gen  (41)  bilden  und  zwar  an  Umfangsstellen,  wel- 

40  che  den  Vertiefungen  (38)  in  der  ringförmigen 
Anlagefläche  (16)  entsprechen. 

4.  Hohlkörperelement  nach  einem  der  vorhergehen- 
den  Ansprüche, 

45  dadurch  gekennzeichnet, 
daß  ein  umlaufende  Vertiefung  (108),  insbesondere 
im  Querschnitt  etwa  halbkreisförmige  Vertiefung  in 
der  ringförmigen  Anlagefläche  (16)  vorgesehen  ist, 
wobei  vorzugsweise  die  umlaufende  Vertiefung 

so  (108)  in  Draufsicht  wellenförmig  ist. 

5.  Hohlkörperelement  nach  einem  der  vorhergehen- 
den  Ansprüche, 
dadurch  gekennzeichnet, 

55  daß  eine  ringförmige  Erhebung  (100)  radial  inner- 
halb  der  ringförmigen  Vertiefung  (14)  an  dessen 
Bodenfläche  (18)  und  konzentrisch  zur  Bohrung 
(20)  des  Hohlkörperelementes  (10)  vorgesehen  ist, 
wobei  diese  Erhebung  (100)  gegebenenfalls  zur 
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Verdrehsicherung  von  einander  beabstandeten 
Nasen  und/oder  Vertiefungen  aufweist  und/oder 
daß  die  ringförmige  Vertiefung  (14)  über  eine  Ring- 
schulter  (26)  in  eine  tiefer  gelegene  Ringfläche  (28) 
übergeht  deren  Durchmesser  etwas  größer  ist  als  5 
der  Außendurchmesser  der  als  Gewinde  (24)  aus- 
gebildeten,  zu  der  tiefer  gelegenen  Ringfläche 
koaxial  angeordneten  Bohrung  (20)  des  Mutterele- 
mentes. 

10 
6.  Hohlkörperelement  nach  einem  der  vorhergehen- 

den  Ansprüche, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  Mantelfläche  (34)  über  einen  Radius  (36)  in 
die  ringförmige  Anlagefläche  (16)  übergeht,  wobei  15 
der  Radius  kleiner  als  0,5  mm  ausgebildet  ist, 
und/oder  daß  die  Mantelfläche  (34)  des  Hohlkör- 
perelementes  abgestuft  ist  wodurch  das  Hohlkör- 
perelement  (10)  an  dem  die  ringförmige 
Anlagefläche  (1  6)  aufweisenden  Ende  breiter  ist  als  20 
am  entgegengesetzten  Ende,  wobei  die  Mantelflä- 
che  vorzugsweise  eine  Ringschulter  (35)  aufweist. 

7.  Matrize  (50)  zur  Anwendung  mit  einem  Hohlkörper- 
element  (10)  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  6,  25 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  Matrize  (50)  eine  Stirnfläche  (62)  aufweist 
mit  mindestens  einem  von  einer  zumindest  im 
wesentlichen  ebenen  Fläche  hervorstehenden 
Formlochabsatz  (68)  und  mit  um  diesen  Absatz  30 
herum  und  im  Bereich  des  Überganges  in  die 
ebene  Fläche  (64)  angeordneten  Nasen  (76)  die 
sich  erheben  sowohl  an  der  Mantelfläche  des 
Absatzes  (68)  als  auch  an  der  ebenen  Fläche  (64) 
ausgebildet  sind,  daß  das  Loch  (56)  des  Formloch-  35 
absatzes  eine  ringförmige  Schneidkante  (70)  auf- 
weist  mit  einem  Innendurchmesser  welcher  dem 
Innendurchmesser  der  Bohrung  des  Hohlkörper- 
elementes  (10)  entspricht,  und  daß  an  dem  Über- 
gang  von  der  Stirnfläche  des  Formlochabsatzes  zur  40 
Mantelfläche  desselben  eine  gerundete  Ziehkante 
(74)  vorgesehen  ist. 

8.  Verfahren  zur  Anbringung  eines  Hohlkörperele- 
mentes,  ins-:  besondere  eines  Hohlkörperelemen-  45 
tes  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  6,  an  ein 
plattenförmiges,  plastisch  verformbares  Bauteil 
bzw.  Blechteil  (42),  wobei  an  einer  dem  Bauteil 
zugewandten  Stirnfläche  (12)  des  Hohlkörperele- 
mentes  (10)  eine  ringförmige  Vertiefung  (14)  inner-  so 
halb  einer  erhabenen  ringförmigen  Anlagefläche 
(16)  vorliegt,  wobei  mindestens  eine  Hinterschnei- 
dung  (41)  in  einer  Seitenwand  der  Vertiefung  (14) 
sowie  Verdrehsicherungsmerkmale  (38)  vorgese- 
hen  sind  und  die  Bodenfläche  (1  8)  der  ringförmigen  ss 
Vertiefung  (14)  zumindest  im  wesentlichen  ohne 
ein  Pilotteil  sich  bis  zur  Durchgangsbohrung 
erstreckt, 
dadurch  gekennzeichnet, 

daß  das  Hohlkörperelement  (10)  in  einen  Setzkopf 
(44)  eingesetzt  wird,  der  einen  gegenüber  dem 
Setzkopf  (44)  vertikal  beweglichen  Lochstempel 
(48)  aufweist,  der  durch  die  Bohrung  (20)  des  Hohl- 
körperelementes  (10)  beweglich  ist,  daß  eine 
Matrize  (50)  auf  der  dem  Setzkopf  (44)  abgewand- 
ten  Seite  des  plattenförmigen  Bauteils  (42)  koaxial 
zum  Hohlkörperelement  (16)  und  zum  Lochstempel 
(46)  angeordnet  wird  und  mindestens  einen  von 
einer  zumindest  im  wesentlichen  ebenen  Fläche 
(64)  hervorstehenden  Formlochabsatz  (68)  und  um 
diesen  Absatz  (68)  herum  und  im  Bereich  des 
Überganges  in  die  ebene  Fläche  (64)  angeordne- 
ten  Nasen  (76)  die  sich  erhaben  sowohl  an  der 
Mantelfläche  des  Absatzes  (68)  als  auch  an  der 
ebenen  Fläche  (64)  ausgebildet  sind,  aufweist, 
wobei  das  Loch  (56)  des  Formlochabsatzes  (68) 
eine  ringförmige  Schneidkante  (70)  aufweist  mit 
einem  Innendurchmesser  welcher  dem  Innen- 
durchmesser  der  Bohrung  des  Hohlkörperelemen- 
tes  entspricht  und  an  dem  Übergang  von  der 
Stirnfläche  zur  Mantelfläche  des  Formlochabsatzes 
(68)  eine  gerundete  Ziehkante  (74)  vorgesehen  ist, 
daß  der  Lochstempel  (48)  während  der  Schließbe- 
wegung  des  Setzkopfes  (44)  durch  das  Bauteil  in 
das  Loch  (56)  der  Matrize  (80)  zum  Ausstanzen 
eines  Butzens  (82)  hindurchgetrieben  wird  und  daß 
anschließend  mittels  der  Matrize  (50)  einen  Kragen 
(75)  um  das  Stanzloch  (83)  herum  ausgebildet  und 
das  Stanzloch  (83)  aufgeweitet  wird,  und  daß  in  der 
Abschlußphase  der  Schließbewegung  des  Setz- 
kopfes  (44)  der  so  ausgebildete  Kragen  (75)  durch 
die  Matrize  (80)  formschlüssig  an  die  Seitenwand 
und  in  die  ringförmige  Vertiefung  (14)  der  Stirnflä- 
che  des  Hohlkörperelementes  zur  Anlage  gebracht 
und  das  Bauteil  (42)  an  die  Anlagefläche  (16) 
gepreßt  und  in  die  Vertiefungen  (38)  der  Anlageflä- 
che  (16)  eingeformt  wird. 

9.  Zusammenbauteil  bestehend  aus  einem  Hohlkör- 
perelement  (10)  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  9 
und  einem  plattenförmigen  Bauteil  (42)  das  mit 
dem  Hohlkörperelement  (10)  verbunden  ist,  wobei 
das  plattenförmige  Bauteil  (42)  zumindest  im 
wesentlichen  vollflächig  auf  der  Anlagefläche  (16) 
des  Hohlkörperelementes  (10)  anliegt  und  einen 
Kragen  (75)  aufweist,  der  an  seiner  radial  äußeren 
Fläche  zumindest  zum  Teil  hinter  den  Hinterschnei- 
dungen  (41)  in  der  Seitenwand  der  ringförmigen 
Vertiefung  (14)  des  Hohlkörperteiles  (10)  bündig  an 
diesem  anliegt  und  ein  Loch  aufweist,  dessen  klein- 
ster  Durchmesser  zumindest  im  wesentlichen  so 
groß  ist,  wie  der  Durchmesser  der  Bohrung  (20) 
des  Hohlkörperelementes  (10)  bzw.  der  Außen- 
durchmesser  eines  in  dieser  Bohrung  ausgebilde- 
ten  Gewindes  (24). 

10.  Zusammenbauteil  nach  dem  Anspruch  9, 
dadurch  gekennzeichnet, 
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daß  in  der  Oberfläche  des  plattenförmigen  Bautei- 
les  (42)  welche  vom  Hohlkörperelement  (10)  abge- 
wandt  ist,  im  Bereich  des  Überganges  zu  dem 
Kragenteil  mehrere  Vertiefungen  (88)  vorgesehen 
sind,  wobei  wahlweise  die  Anzahl  der  Vertiefungen  5 
(88)  in  der  dem  Hohlkörperelement  (1  0)  abgewand- 
ten  Fläche  des  plattenförmigen  Bauteiles  (42)  im 
Bereich  des  Überganges  zum  Kragen  (42)  sich  in 
der  Zahl  unterscheiden  von  der  Anzahl  der  zur  Ver- 
drehsicherung  vorgesehenen  Vertiefungen  (38)  in  w 
der  ringförmigen  Anlagefläche  (16)  des  Hohlkör- 
perelementes  (10). 

8 
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