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(57) Zusammenfassung: Ein Zusammenbauteil, beste-
hend aus einem Blechteil und einem daran angebrachten
Mutterelement, das in einer Offnung des Blechteils ange-
ordnet ist und zur Aufnahme eines Bolzenelements mit
einem ein Gewinde aufweisenden Schaftteil und einem in
seinen radialen Abmessungen gréf3eren Kopfteil ausge-
legt ist, zeichnet sich dadurch aus, dass das Blechteil
benachbart zum Mutterelement mindestens ein Loch auf-
weist, das nicht vom Mutterelement abgedeckt ist, jedoch
vom Kopfteil des eingeschraubten Bolzenelements
abdeckbar ist. Ein derartiges Zusammenbauteil ist beson-
ders fiir eine Olwanne geeignet, da das Ol durch die
Locher flieien kann. Auch wird ein Verfahren beansprucht.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Zusam-
menbauteil bestehend aus einem Blechteil und ei-
nem daran angebrachten Mutterelement, das in einer
Offnung des Blechteils angeordnet ist und zur Auf-
nahme eines Bolzenelements mit einem ein Gewinde
aufweisenden Schaftteil und einem in seinen radialen
Abmessungen grofleren Kopfteil ausgelegt ist sowie
ein Verfahren zur Herstellung eines solchen Zusam-
menbauteils.

[0002] Solche Zusammenbauteile sind aus einer
Vielzahl von Patentschriften bestens bekannt, wobei
das Mutterelement Ublicherweise einen Flanschbe-
reich hat, der auf der dem Kopfteil des Bolzens abge-
wandten Seite des Blechteils angeordnet ist. Das
Bolzenelement wird dann Ublicherweise verwendet,
um ein anderes Bauteil an dem Zusammenbauteil
bestehend aus Mutterelement und dem Blechteil zu
befestigen. Das andere Bauteil wird zwischen dem
Kopfteil des Bolzenelementes und dem Blechteil ge-
klemmt.

[0003] Auch sind solche Anordnungen bekannt, bei
denen ohne ein weiteres Bauteil gearbeitet wird, bei-
spielsweise dann, wenn das Mutterelement als Ab-
lassstelle an einer Olwanne verwendet wird. In die-
sem Fall wird der Schaftteil des Bolzenelements in
das Gewinde des Mutterelementes eingeschraubt
und dichtet unmittelbar oder mittels einer dazwischen
angeordneten Dichtung gegen die Unterseite des
Mutterelements ab.

[0004] Ein Problem bei solchen Olwannen liegt da-
rin, dass beim Ablassen des Ols die Olwanne nicht
vollstandig geleert werden kann, da der Flanschbe-
reich des Mutterelementes eine gewisse Bauhdhe in-
nerhalb der Olwanne aufweist und somit ein Restvo-
lumen an Ol nicht abgelassen werden kann.

[0005] Dieses Restvolumen ist insbesondere, je-
doch nicht ausschlieRlich, dann problematisch, wenn
der Motor des Autos kurz vor dem Verlassen des Her-
stellerwerkes zur Probe bzw. zum Einlaufen gestartet
wird. Es ist ndmlich heutzutage Ublich, den Motor flr
etwa 15 Minuten im Herstellerwerk laufen zu lassen
und anschlieBend einen Olwechsel durchzufiihren.
Gerade bei diesem ersten Olwechsel ist es wichtig,
Spane und Abrieb, die sich unvermeidbar im Motor
befinden, mit dem Ol zu entfernen, zumal der erste
regulare Olwechsel erst nach 10.000 bis 20.000 km
durchgefiihrt wird. Je groRer das Restvolumen an O,
das nicht abgelassen werden kann, desto mehr Spa-
ne und Abrieb verbleiben im Motor und desto hdéher
ist die Wahrscheinlichkeit, dass hierdurch ein Motor-
schaden verursacht wird.

[0006] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es,
ein Zusammenbauteil vorzusehen, das sich insbe-
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sondere als Olwanne oder als Ablassstelle fir eine
andere Fliissigkeit eignet, bei der das Ol oder die an-
dere Flissigkeit mdglichst vollstandig oder bis auf
eine kleine Restmenge unabhangig von der Bauhdhe
des Flanschteils des Mutterelementes abgelassen
werden kann.

[0007] Zur Loésung dieser Aufgabe wird erfindungs-
gemal vorgesehen, dass das Blechteil benachbart
zum Mutterelement mindestens ein Loch bzw. eine
Ausnehmung aufweist, das bzw. die nicht vom Mut-
terelement abgedeckt ist, jedoch vom Kopfteil des
eingeschraubten Bolzenelements abdeckbar ist.

[0008] Obwonhl der Flanschteil des Mutterelementes
nach wie vor oberhalb des Blechteils angeordnet ist,
kann das Ol bzw. eine andere Flussigkeit nach Ab-
nahme des Bolzenelementes stets abgelassen wer-
den, so dass nur eine sehr kleine Restmenge der
Flussigkeit (wenn Uberhaupt) in der Olwanne ver-
bleibt, und zwar ohne dass der Kopfteil des Bolzens
weiter als bisher nach unten ragt, was bei einem
PKW beispielsweise unerwunscht ist, um eine Be-
schadigung der Olwanne durch Bodenkontakt mag-
lichst zu vermeiden.

[0009] Besonders bevorzugte Ausfiihrungsformen
des Zusammenbauteils sind den Unteransprichen
zu entnehmen.

[0010] Das Blechteil kann im Bereich der Anbrin-
gung des Mutterelementes in einer Ebene liegen, wo-
bei dann ein Bereich des Mutterelementes, der dem
Flanschteil gegentiberliegt, durch das Blechteil hin-
durchragt. Um die erforderliche Dichtung zwischen
dem Kopfteil des Bolzenelementes und dem Blechteil
zu erreichen, wird dann ein Dichtring eingesetzt, der
in seiner axialen Abmessung grofRer ist als die axiale
Abmessung des Bereichs des Mutterelements, der
durch die Unterseite des Blechteils hindurchragt. Da-
bei kann bei einer solchen Anordnung der Dichtring
einen inneren Durchmesser aufweisen, der zumin-
dest im Wesentlichen eine Kreisform aufweist, die
von dem durch das Blechteil hindurchragenden Be-
reich des Mutterelementes zentriert werden kann.
Wenn beispielsweise der Bereich des Mutterelemen-
tes, der durch das Blechteil hindurchragt, eine qua-
dratische oder rechteckige Form hat, so kann der
Dichtring durch die vier Ecken des hindurchragenden
Bereiches zentriert werden.

[0011] Eine andere Moglichkeit besteht darin, dass
die Offnung des Blechteils sowie das Loch bzw. die
Lécher im Bodenbereich einer Sicke angeordnet ist
bzw. sind.

[0012] Bei dieser Anordnung kann der durch das
Blechteil hindurchragende Bereich des Mutterele-
mentes in der Sicke angeordnet werden, und zwar
so, dass er gegentiber der dem Kopfteil des Bolzen-
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elementes zugewandten Seite des Blechteils zurtick-
versetzt ist. In diesem Falle wird ein Dichtring ver-
wendet, der am Blechteil radial auRerhalb der Sicke
abdichtet, d. h. der Dichtring bildet auf der Unterseite
des Blechteils radial auerhalb der Sicke eine Dich-
tung mit dem Blechteil und mit dem Kopfteil des Bol-
zens.

[0013] Besonders bevorzugt ist es, wenn das Mut-
terelement in Draufsicht eine rechteckige oder qua-
dratische Form aufweist. Solche Mutterelemente sind
bestens bekannt, beispielsweise in Form eines so ge-
nannten UM-Elementes oder HI-Elementes oder
URN-Elementes der Firma Profil, wobei die UM-Ele-
mente und die HI-Elemente in eine rechteckige Off-
nung im Blechteil eingebracht werden und darin mit-
tels Verpragungen oder Verstemmungen des Blech-
teils gehalten werden, die an zwei gegenuberliegen-
den Seiten des in Draufsicht rechteckigen Elementes
vorgenommen werden. Sie werden hierdurch aus-
presssicher und verdrehsicher am Blechteil gehalten.
Bei einer solchen Anordnung mit einer rechteckigen
Offnung im Blechteil, das durch Verpragungen an
zwei gegeniiberliegenden Seiten der Offnung mit
dem Mutterelement formschlissig verbunden wer-
den kann, kann jeweils ein Loch bzw. eine Ausneh-
mung an den zwei weiteren einander gegenuberlie-
genden Seiten der Offnung vorgesehen werden,
ohne dass hierdurch die Verdrehsicherheit des in
Draufsicht quadratischen Elementes im Blechteil in
bedeutendem Umfang beeintrachtigt wird. Auch bei
einem URN-Element kénnen Lécher um den zylindri-
schen Nietabschnitt herum vorgesehen werden,
ohne die Verdrehsicherheit des Mutterelementes im
Blechteil bedeutend zu beeintrachtigen.

[0014] Die Erfindung ist nicht auf die Verwendung
von in Draufsicht rechteckigen Elementen be-
schrankt, sondern kann im Prinzip mit den verschie-
densten Formen von Befestigungselementen ver-
wendet werden, die als Einpresselemente oder Niet-
elemente in einem Blechteil eingebracht bzw. an die-
sem angebracht werden kénnen.

[0015] SchlieBlich befasst sich die vorliegende Er-
findung mit einem Verfahren gemal Anspruch 16 mit
dem besonderen Merkmal, dass das Loch bzw. die
Lécher im Blechteil in einem Stanzvorgang erzeugt
werden, der zur Herstellung der Offnung vor der An-
bringung des Mutterelementes angewandt wird.

[0016] Die Erfindung wird nachfolgend naher erlau-
tert anhand von Ausflihrungsbeispielen unter Bezug-
nahme auf die Zeichnung, in der zeigen:

[0017] Eig. 1A bis D eine Darstellung eines Zusam-
menbauteils, und zwar in Eig. 1A in einer Schragan-
sicht in auseinander geschraubter Form; in Fig. 1B in
einer Draufsicht auf das Kopfteil der Schraube, in
Eig. 1C in einer teilweise geschnittenen Ansicht ent-
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lang der Schnittebene C-C der Fig. 1B und in Fig. 1D
in einer teilweise geschnittenen Ansicht entlang der
Schnittebene D-D in Fig. 1B;

[0018] Fig. 2A bis Fig. 2E Darstellungen eines er-
findungsgemafien Zusammenbauteils entsprechend
dem der Fig. 1, wobei die Fig. 2A das Blechteil mit
dem eingesetzten Mutterelement gemal Fig. 1A in
einer Schragansicht auf der Unterseite des Blechteils
darstellt, die Fig. 2B eine entsprechende Darstellung
von der oberen Seite des Blechteils zeigt, die Fig. 2C
eine Draufsicht des Zusammenbauteils der Fig. 2A
von unten zeigt und die Fig. 2D und Fig. 2E zwei teil-
weise geschnittenen Ansichten in zwei verschiede-
nen Ebenen zeigen, und zwar in der Fig. 2D entspre-
chend der Ebene D-D gemaly Fig.2C und in der
Fig. 2E entsprechend der Ebene E-E der Fig. 2C,

[0019] Fig. 3A bis Fig. 3D Darstellungen entspre-
chend den Fig. 1A bis Fig. 1D, jedoch mit einem
Blechteil ohne Sicke,

[0020] Fig. 4A bis Fig. 4E den Fig. 2A bis Fig. 2E
entsprechen, jedoch auch hier mit einem Blechteil
ohne Sicke, d. h. mit dem Blechteil gemalt den

Fig. 3A bis Fig. 3D,

[0021] Fig. 5A bis Fig. 5F weitere Zeichnungen, die
zwei Alternativen zeigen,

[0022] Fig. 6A eine nicht erfindungsgeméaRe Ol-
wanne mit angebrachtem Mutterelement,

[0023] Fig.6B eine erfindungsgeméafie Olwanne
mit angebrachtem Mutterelement mit Lochern ent-
sprechend der Erfindung, wobei die Muttern geman
Eig. 6A und Fig. 6B jeweils in einer Sicke angeord-
net sind,

[0024] FEig. 7A und Eig. 7B Darstellungen entspre-
chend den Eig. 6A und Eig. 6B, bei denen die Mut-
terelemente jeweils in ein Blechteil ohne Sicke einge-
bracht sind,

[0025] Fig. 8A bis Fig. 8C Darstellungen eines er-
findungsgemafien Mutterelements, das die Grund-
form eines so genannten RSU-Elements der Fa. Pro-
fil Verbindungstechnik GmbH & Co. KG aufweist,

[0026] Fig. 9A bis Fig. 9D eine Zeichnungsreihe,
um eine erste Mdglichkeit der Anbringung des Mut-
terelements gemaf Fig. 8A-Fig. 8C an einem Blech-
teil mit Vorlochung des Blechteils zu erlautern,

[0027] Fig. 10A, Fig. 10B zwei weitere Zeichnun-
gen, um eine andere Anbringungsmaoglichkeit des
RSU-Elements an ein Blechteil unter Anwendung ei-
nes vorlaufenden Lochstempels zu zeigen,

[0028] Fig. 11A eine andere zeichnerische Darstel-
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lung des Zusammenbauteils gemafl Fig. 9D bzw.
Fig. 10B,

[0029] Fig.11B die Komplettierung des Zusam-
menbauteils gemaR Fig. 11A mit einer Olablass-
schraube,

[0030] Fig.12A bis Fig. 12C Darstellungen eines
erfindungsgemaflen Verbindungselements in Form
eines modifizierten RND-Elements der Fa. Profil Ver-
bindungstechnik GmbH & Co. KG,

[0031] Fig. 13A bis Fig. 13F eine Zeichnungsreihe
zur Erlauterung der Anbringung des modifizierten
RND-Elements gemaR Fig. 12A bis Fig. 12C an ein
Blechteil,

[0032] Fig. 14A bis Fig. 14H eine Zeichnungsreie
zur Erlauterung der Anbringung eines RSN-Elements
der Fa. Profil Verbindungstechnik GmbH & Co. KG an
ein Blechteil, wobei die Fig. 14G das Zusammenbau-
teil geman Fig. 14F vergroRert darstellt und Fig. 14H
die Komplementierung des Zusammenbauteils mit
einer Olablassschraube zeigt.

[0033] Die Fig. 1 zeigt ein Zusammenbauteil beste-
hend aus einem Blechteil 10 und einem daran ange-
brachten Mutterelement 12, das in einer Offnung 14
des Blechteils angeordnet ist und zur Aufnahme ei-
nes Bolzenelements 16 mit einem ein Gewinde auf-
weisenden Schaftteil 18 und einen in seinen radialen
Abmessungen grofieren Kopfteil 20 ausgelegt ist. D.
h. der Kopfteil 20 hat eine grof3ere radiale Abmes-
sung als der Schaftteil 18. Das Blechteil 10 ist hier als
runde Scheibe gezeigt, ist aber Ublicherweise ein
Blechformteil beispielsweise mit einer Wannenform
geman der Olwanne 50 der Fig. 6B.

[0034] Bei dieser Ausfiihrungsform ist die Offnung
14 des Blechteils von quadratischer Form, und die
Offnung 14 ist im Bodenbereich 22 einer Sicke 24 im
Blechteil 12 vorgesehen. Es handelt sich bei dem hier
gezeigten Mutterelement um ein so genanntes
UM-Element der Firma Profil-Verbindungstechnik
GmbH & Co. KG, das fur sich seit Jahren benutzt
wird. Normalerweise wird das entsprechende Mutter-
element, das in Draufsicht eine rechteckige Gestalt
aufweist, selbststanzend im Blechteil eingebracht,
wobei aber auch die Anbringung des Mutterelemen-
tes in einem vorgestanzten Blechteil, d. h. ein Blech-
teil mit einer quadratischen Offnung, bekannt ist.

[0035] Das Mutterelement selbst hat einen Kopfteil
26, der aus Fig. 2B ersichtlich ist, der rechteckig in
Gestalt ist und einen Stanzabschnitt 28, der quadra-
tisch in Gestalt ist, der durch die Offnung im Blechteil
hindurchragt. Links und rechts des Stanzabschnittes
gemal Fig. 2E liegen Flanschbereiche 30 vor, die an
den Bodenbereich der Sicke (in Fig. 2E auf der obe-
ren Seite des Bodenbereiches) anliegen und hiermit
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die Blechanlageflache des Elementes bilden. Links
und rechts des quadratischen Stanzabschnittes, d. h.
der Bereich, der hier nicht selbststanzend verwendet
wird, der aber durch die Offnung 14 im Blechteil hin-
durchragt, sind ferner Hinterschneidungen 32 vorge-
sehen, wobei das Blechteil durch entsprechende Ver-
pragungen 34 in diese Hinterschneidungen hineinge-
drickt wird, um das Element formschlissig und ver-
drehsicher im Bodenbereich der Sicke bzw. am
Blechteil zu halten. Die Verpragungen 34 werden
durch eine entsprechend gestaltete Matrize erzeugt,
wie an sich bestens bekannt ist.

[0036] Erfindungsgemal® weist das Blechteil 12
mindestens ein Loch bzw. eine Ausnehmung 40 auf,
das bzw. die nicht vom Mutterelement abgedeckt ist.
Wie beispielsweise anhand der Fig. 1A leicht ersicht-
lich ist, werden die zwei Verpragungen 34 auf einan-
der gegenuberliegenden Seiten des quadratischen
Stanzabschnittes des Mutterelementes 12 vorgese-
hen, wahrend die zwei L6cher 40 in der Mitte der zwei
weiteren einander gegeniberliegenden Seiten des
Stanzabschnittes angeordnet sind. Da diese Locher
nicht vom Mutterelement 12 abgedeckt sind, kann Ol
durch die Loécher hindurchflieBen, sofern diese Lo-
cher nicht durch das Kopfteil 20 des Bolzenelemen-
tes 16 bzw. einem entsprechenden Dichtring 42 ab-
gedeckt sind.

[0037] Um dies naher zu erlautern, wird jetzt auf die
Fig. 6A und Fig. 6B verwiesen. Die Fig. 6A zeigt
eine Olwanne 50 mit einem Mutterelement 12, das im
Bodenbereich einer Sicke 24 angeordnet ist. Man
sieht, dass bei dieser Ausfiihrungsform das Ol 52 in
der Olwanne 50 nur bis zur Héhe der oberen Stirnsei-
te 54 des Mutterelementes abflieRen kann, so dass
eine erhebliche Restélmenge in der Olwanne ver-
bleibt, was nachteilig ist, da sie das frisch eingefillte
Ol kontaminiert und auch das Abflieen von kleineren
Spanen oder Verunreinigungen verhindert.

[0038] Im Vergleich zeigt die Eig. 6B eine ahnliche
Anordnung wie die Eig. 6A, jedoch mit den zwei L6-
chern 40 im Bodenbereich 22 der Sicke 24. Man sieht
hier, dass das Ol 52 nunmehr bis zur Ebene des Bo-
denbereiches 22 der Sicke 24 abflieRen kann, so
dass eine erheblich kleinere Restdlmenge in der Ol-
wanne 50 verbleibt.

[0039] Wenn das Bolzenelement 16 in das Gewinde
13 des Mutterelements 12 eingeschraubt ist, liegt der
Kopfteil 20 des Bolzens oder der Dichtring 56, der Gb-
licherweise vorgesehen wird, an dem Blechteil radial
aullerhalb der Sicke 24 und dichtet hier ab. D. h.,
dass wenn ein Dichtring 56 vorgesehen ist, was den
Normalfall darstellt, der Flanschbereich 58 des Kopf-
teils 20 des Bolzenelementes 16 den Dichtring 56
zwischen sich und der Unterseite des Blechteils 10
radial aulerhalb der Sicke 24 klemmt, so dass hier
eine Ringdichtung gebildet wird. Da die Ringdichtung
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radial auRerhalb der Sicke 24 bzw. der Offnung 14
und der Lécher 40 gebildet wird, ist es nicht erforder-
lich, dass das Mutterelement abgedichtet am Blech-
teil angebracht wird. Somit kann der Aufwand fur eine
entsprechende Abdichtung, die ggf. durch einen
Klebstoff zu erzeugen ware, eingespart werden.

[0040] Der Dichtring 56 wird hier durch den Schaft-
teil 18 des Bolzenelementes 16 zentriert, so dass er
die gezeigte Lage gemal Fig. 1C bzw. Fig. 1D beim
Einschrauben des Schaftteils 18 des Bolzenelemen-
tes in das Gewinde 13 des Mutterelementes ein-
nimmt.

[0041] Die Anordnung mit zwei Lochern 40 auf zwei
Seiten des Stanzabschnittes des Mutterelementes ist
deshalb bevorzugt, weil diese Ldocher die Verdrehsi-
cherheit des Mutterelementes nicht beeintrachtigen,
andererseits aber grof genug gestaltet werden kon-
nen, um das Ol ungehindert ablassen zu kénnen. Bei
Entfernung des Bolzenelementes flieRt das Ol so-
wohl durch den Gewindezylinder 13 des Mutterele-
mentes als auch durch die zwei Lécher 40 hindurch.
Die Locher 40 stellen sicher, dass das Ol bis auf die
kleine Restmenge gemaR Fig. 6B vollstadndig ent-
fernt wird. Man merkt aul3erdem aus den Fig. 1C und
Fig. 1D bzw. Fig. 2E und Fig. 2D, dass der Stanzab-
schnitt des Mutterelementes 12, d. h. der Bereich der
durch die Offnung 14 im Blechteil hindurchragt, ge-
genuber der Unterseite des Blechteils geringfligig zu-
rickversetzt ist, so dass der Dichtring 56 im er-
wilnschten Bereich radial auRerhalb der Sicke ab-
dichtet. An dieser Stelle soll kurz darauf hingewiesen
werden, dass es nicht zwangslaufig erforderlich ist,
dass die Locher in die Offnung einmiinden bzw. sozu-
sagen Ausnehmungen im Rand der sonst quadrati-
schen Offnung darstellen (wie in allen hier gezeigten
Beispielen dargestellt). Sie kdnnen auch durch Mate-
rialstege des Blechteils von dem Rand der Offnung
beabstandet werden, sollten jedoch nicht radial au-
Rerhalb der Ringdichtung mit der Unterseite des
Blechteils liegen. Sie sollten vorzugsweise radial in-
nerhalb der Ringdichtung liegen.

[0042] Die Fig. 3 und 4 zeigen eine Anordnung, die
der Anordnung gemafl Fig. 1A bis Fig. 1D bzw.
Fig. 2A bis Fig. 2E sehr ahnlich ist, jedoch mit der
Ausnahme, dass hier im Blechteil keine Sicke vorge-
sehen ist. Aus diesem Grunde werden in Fig. 3 und
4 die gleichen Bezugszeichen benutzt wie in den bis-
herigen Figuren, wobei die bisherige Beschreibung
dann auch fir die Fig. 3 und 4 gilt, es sei denn, es
wird etwas anderes zum Ausdruck gebracht.

[0043] Dadurch, dass die Locher 40 jetzt nicht im
Bodenbereich einer Sicke angeordnet sind, sondern
im Blechteil in der Ebene der Unterseite des Blech-
teils, gelingt es, wie ein Vergleich der Fig. 7A und
Fig. 7B zeigt, das Ol vollstandig aus der Wanne zu
entfernen (Fig. 7B), d. h. das Ol kann vollstandig ab-
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flieBen. Andererseits flhrt die Tatsache, dass keine
Sicke vorgesehen ist, dazu, dass der Stanzabschnitt
des Mutterelements, d. h. der Bereich des Mutterele-
mentes, der durch die Offnung im Blechteil hindurch-
ragt (der auch hier nicht selbststanzend verwendet
wird), aus der Unterseite des Blechteils, d. h. aus der
Olwanne ragt. Dies macht es notwendig, mit einem
Dichtring 56 zu arbeiten, der eine axiale H6he hat, die
etwas groRer ist als der Betrag, um den der Stanzab-
schnitt des Mutterelementes aus dem Blechteil hin-
ausragt. Andererseits kann der Dichtring 56 hier
durch die vier Ecken 60 des Stanzabschnitts des
Mutterelementes zentriert werden, so dass auch hier
eine hochwertige Dichtung zwischen dem Kopfteil 20
des Bolzenelementes 16 und der Unterseite des
Blechteils 10 erreicht werden kann.

[0044] An dieser Stelle soll erwahnt werden, dass
Auto- bzw. Motorhersteller bestrebt sind, den Ab-
stand, um den die Ablassschraube aus der Olwanne
herausragt, moglichst klein zu gestalten, da sonst die
Gefahr groRer wird, dass durch Bodenkontakt die Ab-
lassschraube aus der Olwanne herausgerissen wird.
Aus diesem Grund wird auch versucht, die Ablass-
schraube an einer Stelle anzubringen, die weniger
gefahrdet ist, beispielsweise am hinteren Ende der
Olwanne oder versteckt hinter einem Quertrager
oder dergleichen. Auch ist es bekannt, den Bodenbe-
reich der Olwanne schrag zu gestalten und die Ab-
lassstelle im untersten Bereich der Schrage anzuord-
nen, so dass auch hierdurch die Restélmenge mini-
miert werden kann. Auch kann die Ablassstelle in ei-
ner schragen Flache der Olwanne angeordnet wer-
den, beispielsweise im Bereich einer unteren Ecke
der Olwanne. Mit der vorliegenden Erfindung gelingt
es dann, das Ol beinahe vollstandig aus der unters-
ten Ecke zu entfernen. Selbst wenn aufgrund einer
Bauweise entsprechend der Eig. 6B noch eine ge-
wisse Restdlmenge zu sehen ist, so kann diese Men-
ge weiter reduziert werden, wenn das Auto bzw. der
Motor beim Olablassvorgang in Langsrichtung
schrag und/oder zur Seite geneigt angeordnet wird,
damit die Olablassstelle an der tiefsten Stelle liegt.

[0045] Es wird jetzt auf die Fig. 5A bis Fig. 5F ver-
wiesen. Diese zeigen auf der linken und auf der rech-
ten Seite zwei unterschiedliche Verfahren zur Befes-
tigung eines UM-Elements in einem Blechteil. In den
Fig. 5D bis Fig. 5F wird das Blechteil durch entspre-
chende Nasen einer Matrize (nicht gezeigt) mit Ver-
pragungen 34 versehen, die wie bisher erlautert, das
Blechmaterial in die Hinterschneidung des Stanzab-
schnittes des Mutterelementes hineindriicken. Dies
geht ohne weiteres aus der Fig. 5E sowie aus der
Fig. 5F hervor. Aus der Fig. 5D sieht man hier, dass
das Blechteil so orientiert ist, dass die Verpragungen
auf der linken und rechten Seite des Stanzabschnit-
tes des Mutterelementes (das auch hier nicht selbst-
stanzend eingebracht wird) angeordnet sind und
dass die zwei Lécher 40 bzw. Ausnehmungen auf der
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oberen und unteren Seite des Stanzabschnittes an-
geordnet sind. Diese Ldocher 40 werden mit einem
Stempel erzeugt, der die Form der quadratischen Off-
nung 14 des Blechteils aufweist und durch die Form
der etwa halbkreisférmigen Lécher 40 erganzt ist.

[0046] Das Gleiche gilt fur die Fig. 5A bis Fig. 5C,
nur wird hier nicht das Blechteil mit der Matrize verar-
beitet, um es in die Hinterschneidung des Elementes
hineinzubringen, sondern die entsprechende Nietma-
trize verformt den Stanzabschnitt des Mutterelemen-
tes (der auch hier nicht selbststanzend verwendet
wird). Mit anderen Worten wird das Element selbst
verformt. Hierdurch wird das Blechmaterial form-
schlussig in die Hinterschneidungen aufgenommen,
d. h. durch Verformung und Ausdehnung des Materi-
als des Stanzabschnittes wird dieser Gber den Rand
der Offnung 14 im Blechmaterial geweitet und es
werden Hinterschneidungen im Stanzabschnitt an
zwei entgegengesetzten Seiten gebildet, die entspre-
chende Randbereiche der Offnung 14 aufnehmen.

[0047] Die Erfindung kann auch mit nur einem Loch
oder mit mehr als zwei Léchern verwendet werden.
Sie ist auch nicht beschrankt auf die Verwendung von
Elementen mit einer quadratischen oder rechtecki-
gen Form in Draufsicht, sondern kann auch bei kreis-
runden Elementen oder anderen Elementen verwen-
det werden. Bei Elementen mit einem runden Nietab-
schnitt werden beispielsweise drei Locher oder Aus-
nehmungen im Randbereich der kreisférmigen Off-
nung des Blechteils erzeugt, durch die der Nietab-
schnitt des Elementes hindurchgefuhrt wird. Die L6-
cher missen dann aber so grof ausgebildet werden,
dass sie radial weiter nach auf3en ragen als die Anla-
geflache des Elementes, damit das Ol bzw. eine an-
dere Flussigkeit durch sie hindurchflielen kann,
wenn das Element am Blechteil befestigt ist und das
Bolzenelement entfernt ist.

[0048] Die Fig. 8A bis Fig. 8C zeigen eine modifi-
zierte Form des RSU-Elements der Fa. Profil Verbin-
dungstechnik GmbH & Co. KG, das in der modifizier-
ten Form in der EP 0759510 B1 genauer beschrieben
ist. Dabei zeigt Fig. 8A eine Draufsicht auf die Unter-
seite des modifizierten RSU-Elements 60, Fig. 8B
eine Seitenansicht des entsprechenden Elements
auf der rechten Seite der mittleren Langsachse 62
des Elements und einen axialen Schnitt auf der linken
Seite der mittleren Langsachse 62, wahrend Fig. 8C
eine perspektivische Darstellung von unten zeigt.

[0049] Wie in der EP 0759510 B1 beschrieben und
beansprucht, ist das RSU-Element 60 ein Hohlkor-
perelement in Form eines Mutterelements zur An-
bringung an ein plattenférmiges Blechteil, wobei an
der an das Blechteil anzubringenden Stirnflache 64
des Hohlkdérperelements 60 eine ringformige bzw. zy-
linderférmige Vertiefung 66 innerhalb dieser erhabe-
nen, ringférmigen Anlageflache 64 vorliegt und meh-
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rere Hinterschneidungen 68 in einer Seitenwand 76
der Vertiefung 66 sowie Verdrehsicherungsmerkmale
70 vorgesehen sind. Die Bodenflache 72 der Vertie-
fung 66 erstreckt sich zur Gewindebohrung 74 des
Hohlkérperelements und geht zumindest im Wesent-
lichen ohne ein Pilotteil in diese Zylinderbohrung 74
uber.

[0050] Die Verdrehsicherung wird hier durch mehre-
re voneinander beabstandeten Vertiefungen 70 in der
ringférmigen Anlageflache 64 vorgesehen. Die Her-
stellung dieser Vertiefungen flihrt dazu, dass an der
Seitenwand 76 der Vertiefung 66 die Hinterschnei-
dungen 68 gebildet werden, d. h. diese liegen an Um-
fangsstellen, welche den Verdrehsicherungsvertie-
fungen 70 in der ringférmigen Anlageflache 64 ent-
sprechen.

[0051] Das in den Fig. 8A bis Fig. 8C gezeigte Ele-
ment unterscheidet sich von einem herkdmmlichen
RSU-Element dadurch, dass vier Bohrungen 78 um
den mittleren Befestigungsabschnitt 80 des Ele-
ments, d. h. der zylindrische Teil, der die Gewinde-
bohrung 74 aufweist, angeordnet sind. Es soll darauf
hingewiesen werden, dass die "Bohrungen" 78 nicht
unbedingt gebohrt werden missen, sondern sie kon-
nen beispielsweise durch entsprechende Stempel
bei der Herstellung des Elements mittels Kaltverfor-
mung ausgestanzt werden. Wie in den Eig. 8A bis
Eig. 8C gezeigt, sind vier solche Bohrungen 78 vor-
gesehen, die zueinander in Winkelabstanden von 90°
angeordnet sind, und zwar jeweils an der Stelle einer
entsprechenden Hinterschneidung 68. Diese Anzahl
von Bohrungen ist nicht zwingend erforderlich, es
kénnen mehr oder weniger Bohrungen vorgesehen
werden. Es ist auch nicht zwingend erforderlich, dass
sie an den Stellen der Hinterschneidungen 68 ange-
ordnet sind. In der Praxis sind aber vorzugsweise vier
solche Bohrungen vorgesehen. Es soll auch darauf
hingewiesen werden, dass es keinesfalls wie hier ge-
zeigt erforderlich ist, acht Vertiefungen in der Stirnsei-
te des Elements vorzusehen bzw. acht entsprechen-
de Hinterschneidungen, sondern auch hier kénnen
mehr oder weniger solche Verdrehsicherungsvertie-
fungen bzw. Hinterschneidungen vorgesehen wer-
den.

[0052] Man merkt, dass der Befestigungsabschnitt
80 aus dem Flanschbereich 82 des Elements 60 he-
rausragt und dass der Flanschbereich 82 relativ breit
ausgefuhrt ist und somit Platz fur die Bohrungen 78
bietet, die zwischen der oberen Andrickflache 84 des
Elements und der Vertiefung 66 kommunizieren.
Hierdurch kénnen die Bohrungen 78 mit einem relativ
groRen Durchmesser ausgefiihrt werden, so dass Ol
einwandfrei durch die Bohrungen 78 hindurchflieRen
kann.

[0053] Eine erste Mdoglichkeit flr die Anbringung
des Elements gemal Fig. 8A bis Fig. 8C an ein
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Blechteil zeigt die Skizzenreihe der Fig.9A bis
Fig. 9D.

[0054] GemaR Fig. 9A wird das Blechteil 10 vorge-
locht, d. h. mit einem kreisférmigen Loch 86 verse-
hen. In einer nachfolgenden, getrennten Stufe wird
dann mittels eines geeigneten Stempels und einer
entsprechend gestalteten Matrize der Lochrand des
Loches 86 nach oben gebogen, um einen Material-
kragen 88 zu bilden. Wie anhand der Fig. 9C ersicht-
lich, wird dann das Element 60 auf den Kragen 88 ge-
setzt, und dieser wird mittels einer entsprechenden
Matrize (nicht gezeigt) radial nach aufRen verformt,
damit das Blechmaterial formschlissig in die Hinter-
schneidung 68 und in die, die Verdrehsicherung bil-
denden Vertiefungen 70 hineingepresst wird. Hier-
durch wird das Element 60 verdrehsicher und aus-
presssicher am Blechteil befestigt wie in Fig. 9D ge-
zeigt. Man merkt, dass die Bohrungen 78, von denen
nur eine in Fig. 9D zu sehen ist, mit dem hohlzylind-
rischen Raum 90 kommunizieren, der innerhalb der
Vertiefung 66, d. h. innerhalb des kragenférmigen Be-
reichs 88 des Blechteils 10 gebildet wird. Hierdurch
hat Ol die Méglichkeit, durch die Bohrungen 78 und
den hohlzylindrischen Raum 90 abzuflie3en.

[0055] Bei der Verformung des Kragenbereichs 88
mittels der entsprechenden (nicht gezeigten) Matrize
wird das Element mittels eines Setzkopfes auf die
Matrize zu bewegt, wobei der Stempel des Setzkopfs
einen Druck auf die ringférmige Andrickflaiche 84
ausUbt, nicht aber am Befestigungsabschnitt 80, um
eine unerwinschte Verformung der Gewindebohrung
74 zu vermeiden.

[0056] Fig. 10A zeigt eine alternative Moglichkeit
der Herstellung der formschlissigen Verbindung zwi-
schen dem Element 60 und dem Blechteil 10.

[0057] Bei dieser Ausfiihrung befindet sich das Ele-
ment 60 in einer formangepassten, abgestuften Boh-
rung 90 eines Setzkopfs 92, der mit einem mittleren
Lochstempel 94 versehen ist. Diese Anordnung, d. h.
das Element 60 mit dem Setzkopf 92 und dem Loch-
stempel 94 befindet sich oberhalb des Blechteils 10.
Auf der Unterseite des Blechteils 10 befindet sich
eine Matrize 93, die die gleiche Gestalt haben kann
wie die Matrize, die zur Einformung des Kragenbe-
reichs 88 des Blechteils 10 in die Hinterschneidungen
68 bzw. in die Verdrehsicherungsvertiefungen 70 ver-
wendet wird.

[0058] Wie bei der Anbringung solcher Elemente
Ublich, befinden sich der Setzkopf bzw. die Matrize
auf unterschiedlichen Werkzeugen einer Presse, und
beim Schliel3en der Presse wird der Setzkopf auf die
Matrize oder umgekehrt zu bewegt. Dabei kommt Gb-
licherweise ein Blechniederhalter zur Anwendung,
der konzentrisch um den Setzkopf 92 herum ange-
ordnet ist und das Blechteil 10 gegen die Stirnseite
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95 der Matrize druckt. Dies erfolgt in einer ersten
Schlielphase der Presse. Beim weiteren SchlieRen
der Presse gelangt der Lochstempel mit dem Blech-
teil in BerUhrung und schneidet in Zusammenarbeit
mit der mittleren Bohrung 97 der Matrize einen But-
zen aus dem Blechteil heraus, der durch die mittlere
Bohrung der Matrize entsorgt wird. Gleichzeitig
drickt der zylindrische Pfosten 99 der Matrize das
Blechteil in die erwlinschte Kragenform 88 hinein und
verformt das Material des Kragenbereichs 88, so
dass dieses Blechmaterial in die Hinterschneidungen
68 sowie in die Verdrehsicherungsvertiefungen 70 hi-
neingeformt wird. Das Ergebnis in Fig. 10B ent-
spricht dann dem Ergebnis der alternativen Verfah-
ren gemal Fig.9D. Man sieht aus den Fig. 8B,
Fig. 9D und Fig. 10B, dass das Gewinde im oberen
Bereich des Elements 60 leicht unter Mal} ausgebil-
det ist, und das Gewinde kann hier leicht verformt
werden, um eine gewisse Verdrehsicherung fur die
einzuschraubende Ablassschraube zu erzeugen.

[0059] Fig. 11A zeigt dann nochmals das Zusam-
menbauteil bestehend aus dem Element 60 und dem
Blechteil 10, d. h. das Ergebnis der Herstellungsver-
fahren gemaf Eig. 9D bzw. Fig. 10B, jedoch in einer
anderen Darstellung, bei der der Gewindezylinder
schematisch gezeigt ist. In Fig. 11B ist dann eine OI-
ablassschraube 16 in die Gewindebohrung des
Funktionselements eingeschraubt, d. h. der Schaftteil
18 der Olablassschraube mit Gewinde befindet sich
nunmehr in der Zylinderbohrung des Elements 60,
wahrend der im Durchmesser deutlich grofiere Kopf-
teil 20 der Olablassschraube eine Ringdichtung 56
gegen die Blechunterseite radial aulRerhalb des ring-
férmigen Kragens drickt und hiermit einen dldichten
Abschluss bildet.

[0060] Aus Fig. 11B ist ersichtlich, dass der Dich-
tring hier durch den Schaftteil der Olablasschraube
zentriert ist, wobei dieser Dichtring so ausgeflihrt
werden kann, dass er formschlissig und unverlierbar
mit dem Schaftteil 18 der Olablassschraube 16 ver-
bunden ist. Eine andere Mdglichkeit der Abdichtung
bestinde darin, eine ringférmige Nut in der in
Fig. 11B oberen Anlageflache des Kopfteils der Ol-
ablassschraube vorzusehen (nicht gezeigt), die zur
Aufnahme einer Ringdichtung, beispielsweise in
Form eines O-Rings ausgelegt ist. Der O-Ring wird
dann durch den Kopfteils der Olablassschraube zen-
triert und gegen die Unterseite des Blechteils 10 ge-
presst.

[0061] Der Kopfteil 20 der Olablassschraube 16
kann mit einen polygonalen AuRenumfang versehen
werden oder mit einer mittleren, d. h. konzentrisch
zur mittleren Langsachse angeordneten Aufnahme,
wie beispielsweise eine Aufnahme zur Aufnahme ei-
nes Sechskantschlissels (Inbus) oder eines anderen
Schlissels, wie beispielsweise eine Torxschlissel-
aufnahme™ versehen werden.
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[0062] Man erkennt aus Fig. 11B, dass hier ein 06lI-
dichter Abschluss zwischen dem Kopf 20 der Olab-
lassschraube und dem Blechteil 10 mittels des Dich-
trings 56 vorgesehen ist, und dass bei Entfernung der
Olablassschraube das Ol tiber die Bohrungen 78 und
den hohlzylindrischen Raum 90 radial innerhalb des
Kragens 88 abflieRen kann.

[0063] An dieser Stelle soll auch kurz erwahnt wer-
den, dass ein RSU-Element auch in abgewandelter
Form realisiert werden kann, beispielsweise entspre-
chend denn europaischen Patent 957273, bei dem
die Verdrehsicherung durch eine wellenformige Nut
in der Anlageflache des Elements gebildet ist, wobei
die radial inneren Scheitelpunkte der wellenférmigen
Vertiefung an den Stellen der Hinterschneidungen
angeordnet sind. Auch ein solches modifiziertes Ele-
ment, d. h. mit in axialer Richtung gerichteten Boh-
rungen entsprechend den Bohrungen 78 der Ausfih-
rungsform der Fig. 8 bis 11 kann vorgesehen wer-
den.

[0064] Die Fig. 12A bis Fig. 12C zeigen ein alterna-
tives Element in Form eines modifizierten RND-Ele-
ments der Fa. Profil Verbindungstechnik GmbH & Co.
KG, und zwar in Darstellungen entsprechend den

Fig. 8A bis Fig. 8C.

[0065] Solche RND-Elemente sind an sich gut be-
kannt und werden unter anderem durch das europai-
sche Patent 1116891 geschitzt. Wie dort bean-
sprucht, besteht ein herkémmliches RND-Befesti-
gungselement 110 aus einem Nietzylinderabschnitt
112, einem Flanschabschnitt 114, der sich radial vom
Nietzylinderabschnitt 112 weg, im Allgemeinen senk-
recht zu diesem erstreckt, und einem Befestigungs-
abschnitt 118, der dem Nietzylinderabschnitt 112 im
Allgemeinen gegenuber liegt, wobei der Flanschab-
schnitt 114 eine aullere ringférmige Blechanlagefla-
che 120 umfasst. Eine ringférmige Nut 122 ist be-
nachbart dem Zylinderabschnitt 112 vorgesehen und
umgibt den Zylinderabschnitt radial innerhalb der du-
Reren ringférmigen Blechanlageflache 120. Ferner
ist eine Vielzahl von beabstandeten radialen Rippen
124 vorgesehen, die die Nut 122 Uberbricken. Der
Befestigungsabschnitt des Elements 110 weist, wie
hier gezeigt, eine Gewinde 126 aufweisende Boh-
rung auf, die koaxial mit dem Zylinderabschnitt 112
und der mittleren Langsachse 128 ausgerichtet ist.

[0066] Dabei ist die ringférmige Nut 122 im Allge-
meinen V-férmig und erstreckt sich radial nach innen
in Richtung des Zylinderabschnitts 112.

[0067] Das in den Fig. 12A bis Fig. 12C gezeigte
Element 110 unterscheidet sich von einem herkdmm-
lichen RND-Element dadurch, dass vier sich radial
erstreckende Nuten 130 die ringférmige Anlagefla-
che 120 unterbrechen, wobei diese sich radial erstre-
ckenden Nuten 130 zur Oldrainage vorgesehen sind.
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Um dies genauer zu erlautern, wird auf die Fig. 13A
bis Fig. 13F verwiesen, die die Anbringung des Ele-
ments 110 gemal Fig. 12A bis Fig. 12C auf ein
Blechteil 10 zeigen.

[0068] Das Blechteil 10 wird in diesem Beispiel vor-
gelocht, wie in Fig. 13A gezeigt. Die Fig. 13B ist
dann eine Draufsicht auf das Loch im Blechteil, und
es ist hieraus ersichtlich, dass das Loch drei nach in-
nen ragende Abschnitte 132 aufweist, die an ihren ra-
dial inneren Seiten einem gedachten inneren Kreis
134 folgen, wobei zwischen den drei radial nach in-
nen ragenden Abschnitten 132 drei radial nach au-
Ren ragende Ausschnitte 136 vorgesehen sind, die
an ihren radial duf3eren Seiten an einem im Durch-
messer grolkeren gedachten Kreis 138 liegen bzw.
diesem folgen.

[0069] Nach dem Vorlochen des Blechteils gemaf
Fig. 13A bzw. Fig. 13B oder gleichzeitig mit der Vor-
lochung werden die radial nach innen ragenden Ab-
schnitte 132 nach oben gebogen, um gebogene Ab-
schnitte 132" zu bilden. Wie aus Fig. 13D ersichtlich,
wird das Element dann mit seinem zylindrischen Ni-
etabschnitt 112 voran in das vorgelochte Blechteil 10
eingesetzt, so dass die nach oben ragenden Berei-
che in die Ringnut zu liegen kommen. Mittels einer
geeigneten Matrize (nicht gezeigt), welche aber die
gleiche Form aufweisen kann wie die herkdmmlichen
RND-Matrizen, wird das Blechteil im Bereich der ab-
gebogenen Abschnitte 132" der radial nach innen ra-
genden Abschnitte 132 verformt und gleichzeitig der
Nietabschnitt 112 zu einem radial nach auf3en gerich-
teten Nietbordel 140 verformt, wobei zwischen dem
radial nach auf3en gebogenen Nietbordel 140 und der
ringformigen Nut 122 eine Aufnahme fir die radial
nach oben gebogenen Bereiche 132 der radial nach
innen ragenden Abschnitte 132 gebildet wird. Hier-
durch wird das Element ausspresssicher am Blech-
teil gehalten. Gleichzeitig graben sich die Verdrehsi-
cherungsrippen in die nach oben gebogenen Berei-
che 132' der radial nach innen ragenden Abschnitte
132 des Blechteils und bilden eine ausgezeichnete
Verdrehsicherheit fir das Element.

[0070] Wie aus Fig. 13E ersichtlich, bilden die sich
radial nach innen erstreckenden Nuten 130 und die
entsprechenden radial nach auf3en ragenden Aus-
schnitte 136 des gelochten Blechteils 10 einen Pfad
142, durch den Ol abflieRen kann. Besonders glinstig
bei dieser Ausflihrungsform ist, dass sich dieser Pfad
unmittelbar von der oberen Seite des Blechteils 10
bis zur unteren Seite des Blechteil 10 erstreckt, so
dass die Méglichkeit besteht, maglichst viel Ol aus ei-
ner Olwanne abzulassen, d. h. das Restélvolumen
kann sehr klein oder gleich Null gehalten werden.

[0071] An dieser Stelle soll erwahnt werden, dass
es keinesfalls erforderlich ist, vier solche Nuten vor-
zusehen, sondern man kénnte mit einer anderen An-
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zahl von sich radial erstreckenden Nuten arbeiten,
beispielsweise eins, zwei, drei, funf oder mehr solche
Nuten. Die hier gezeigten vier sich radial erstrecken-
den Nuten werden aber bevorzugt. Gunstig ist es,
wenn wie gezeigt eine unterschiedliche Anzahl von
sich radial erstreckenden Nuten 130 im Element und
radiale Ausschnitte 136 im Blechteil vorgesehen sind
(in diesem Beispiel vier Nuten 130 und drei Aus-
schnitte 136), da man auf diese Weise sicherstellen
kann, das mindestens eine sich radial erstreckende
Nut zumindest teilweise mit mindestens einem radia-
len Ausschnitt 136 fluchtet, und zwar unabhangig von
der eigentlichen Drehorientierung des Elements. D.
h. es ist nicht erforderlich fiir eine gesonderte Dreho-
rientierung des Elements 110 um dessen mittlere
Langsachse 128 herum zu sorgen.

[0072] Auch hier kénnte die Olablassschraube 16
mit einer mittleren Ausnehmung im Kopfteil 20 zur
Aufnahme eines geeigneten Drehwerkzeugs ausge-
bildet werden.

[0073] Schlielllich wird auf die
Fig. 14H verwiesen.

Fig. 14A bis

[0074] Diese Figuren zeigen die Anwendung eines
so genannten RSN-Elements 150, das im Detail im
europaischen Patent 539793 beschrieben ist, dort im
Zusammenhang mit dem so genannten Klemmloch-
nietverfahren, das aber hier nicht angewandt wird
bzw. nicht angewendet werden muss.

[0075] Die Fig. 14A zeigt zunachst das Blechteil 10,
das mit drei langlichen Offnungen 152 mittels eines
geeigneten Stanzvorgangs versehen wird. Anschlie-
Rend wird das Blechteil 10 entsprechend der
Eig. 14B zu einer domartigen, in etwa halbsphari-
schen Erhebung bzw. Sicke 154 im Bereich der drei
langlichen Lécher verformt, so dass die drei langli-
chen Lécher bogenférmig und gleichmalig verteilt
um den Umfang der domartigen Erhebung 154 zu lie-
gen kommen, wie aus dem unteren Teil der Fig. 14B
ersichtlich ist. Hier, wie auch in Fig. 14A, sieht man
nur eineinhalb der insgesamt drei Locher.

[0076] Die Ausbildung der domartigen Erhebung
gemal Fig. 14B wird mit einer entsprechend gestal-
teten Matrize und mit einem entsprechend gestalte-
ten Stempel in einem Blechumformwerkzeug bzw. in
einer Presse oder einer Station eines Folgeverbund-
werkzeugs erzeugt.

[0077] AnschlieBend wird das Blechteil 10 mittels ei-
ner anderen Matrize und einem anderen Stempel in
der Mitte 156 der domférmigen Erhebung 154 abge-
flacht, so dass das Blechteil nunmehr die Ausbildung
gemal Fig. 14C annimmt. Unter Umstanden kann es
moglich sein, das Blechteil gemaR Eig. 14A direkt zu
der Form gemal Fig. 14C zu fihren, d. h. ohne die
Zwischenstufe der domférmigen Ausbildung.
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[0078] In einer weiteren Stufe, die in Fig. 14D ge-
zeigt ist, wird dann der mittlere Bereich 156 der Sicke
154, der durch Abflachung der domférmigen Erhe-
bung erzeugt worden ist, durchlocht, um hier eine
kreisférmige Aufnahme 158 zu erzeugen, die gemaf
Fig. 14E den zylindrischen Nietabschnitt 160 des
RSN-Elements 150 aufnimmt. Man sieht aus
Fig. 14E, dass das RSN-Element 150 einen Korper-
teil 162 mit einer Gewindebohrung 164 aufweist, und
dass der zylindrische Nietabschnitt 160 Uber eine
ringformige Blechanlageflache 166 in die aulere
Umfangsflache des Elements Ubergeht. Man merkt
auch, dass die Gewindebohrung 164 einen maxima-
len Durchmesser aufweist, der kleiner ist als der inne-
re Durchmesser des Nietabschnitts 160. Im Bereich
zwischen dem zylindrischen Nietabschnitt 160 und
dem Korperteil 162 des Elements befinden sich meh-
rere schrag gestellte Verdrehsicherungsnasen 168,
die jeweils sozusagen die Ecke 170 zwischen der
ringformigen Anlageflache 166 und der zylindrischen
AuBenflache des Nietabschnitts 160 dreieckférmig
Uberspannen.

[0079] Der aufRere Durchmesser des zylindrischen
Nietabschnitts 160 entspricht zumindest im Wesentli-
chen dem Durchmesser des Loches 158 in der Bo-
denflache der Sicke 154, so dass der Nietabschnitt
durch dieses Loch hindurch gefuhrt werden kann. An-
schliefend wird das Element mittels eines Setzkop-
fes gegen eine entsprechend gestaltete Matrize ge-
drickt, die den zylindrischen Nietabschnitt zu dem
Nietbdérdel ausformt und auch dafir sorgt, dass die
Verdrehsicherungsrippen sich in das Blechmaterial
eingraben. Das Ergebnis ist in Fig. 14F zu sehen.
Hier wird der Randbereich 171 des Loches 158 im
Bodenbereich der Sicke 154 in eine im Schnitt U-for-
mige Aufnahme 172 zwischen dem umgebdérdelten
Bereich 173 des Nietabschnitts und der ringférmigen
Anlageflache 166 gehalten. Das Element ist also aus-
presssicher am Blechteil verbunden. Dadurch, dass
die Verdrehsicherungsnasen 168 sich in das Blech-
teil eingraben, wird auch das Element verdrehsicher
am Blechteil gehalten.

[0080] Fig. 14G zeigt die gleiche Konstruktion wie
Fig. 14F, jedoch mit einem vergroRerten Malstab.
Man erkennt, dass Ol durch die Lécher 152 und den
Innenraum 174 der Sicke abflieRen kann, und zwar
so, dass das Restvolumen aulerst gering gehalten
werden kann, da die untere Begrenzung der Locher
152 zumindest im Wesentlichen mit der Oberflache
des Blechteils 10 auRerhalb der Sicke 154 fluchtet.

[0081] Die Gesamtsituation mit einer eingeschraub-
ten Olablassschraube 16 gestaltet sich dann wie
Eig. 14H. Auch hier greift das Gewinde des Schaft-
teils 18 der Olablassschraube 16 in die Gewindeboh-
rung 164 des Elements 150 ein. Auch hier befindet
sich eine Ringdichtung 56 zwischen dem Kopfteil 20
der Olablassschraube 16, der im Durchmesser deut-
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lich grofRer ist als der Schaftteil 18, und der Unterseite
des Blechteils 10 radial auRerhalb der Sicke 154.
Zentriert wird hier der Dichtring mit einem zylindri-
schen Bund 176 der Olablassschraube 16 im Bereich
zwischen der Anlageflache 1789 des Kopfteils 20 der
Schraube 16 und dem Schaftteil 18. Bei dieser Aus-
fuhrungsform wird die Olablassschraube 16 vorzugs-
weise mit einer Aufnahme fiir ein Werkzeug in Form
eines Innensechskants 180 vorgesehen. Auch ande-
re Formen der Werkzeugaufnahme 180 kénnen vor-
gesehen werden. Der Kopfteil der Schraube koénnte
dann auch gegebenenfalls mit einem AulRensechs-
kant oder einer anderen Gestaltung zur formschlissi-
gen Aufnahme eines entsprechenden Werkzeugs
versehen werden. Man merkt, dass bei der Ausfuh-
rungsform gemaR Fig. 14H Ol, das sich in der Olwan-
ne befindet, nicht nach auRen gelangen kann, das es
an der Ringdichtung nicht vorbeikommen kann. Bei
Entfernung der Olablassschraube kann aber Ol zu-
mindest im Wesentlichen restlos aus der Olwanne
herausflieRen, und zwar durch die Offnungen in den
hohlzylindrischen Innenraum der Sicke und von dort
weiter nach aul3en.

[0082] Es soll an dieser Stelle auch noch erwahnt
werden, dass es keinesfalls erforderlich ist, drei lang-
liche Offnungen vorzusehen. Es kénnten mehr oder
weniger als drei sein und die langlichen Offnungen
kdnnten schlief3lich auch durch zylindrische Bohrun-
gen bzw. zylindrische Passagen ersetzt werden, die
nicht durch Bohren erzeugt werden miissen. Die Aus-
fuhrung gemaR Fig. 14 ist deshalb auch gunstig, weil
sie einerseits sicherstellt, dass zumindest im Wesent-
lichen das gesamte Ol abflieRen kann und anderer-
seits die Bauhdhe des Kopfteils 20 der Olablass-
schraube 16 auflerhalb der Sicke 154, d. h. unterhalb
des Blechteils 10, aulierst gering gehalten werden
kann. Dies ist zum Teil deshalb mdglich, weil der zy-
lindrische Bund 176 des Kopfteils der Olablass-
schraube 16 in der Sicke 154 selbst aufgenommen
wird, so dass die erforderliche Tiefe fir den In-
nensechskant, d. h. fir die Werkzeugaufnahme 180,
die sich zum Teil im zylindrischen Bund 176 befindet,
sozusagen versenkt innerhalb des Blechteils bzw.
der Sicke 154 liegt, wodurch Bauhdhe gespart wird.
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Patentanspriiche

1. Zusammenbauteil bestehend aus einem
Blechteil (10) und einem daran angebrachten Mutter-
element (12), das in einer Offnung (14) des Blechteils
(10) angeordnet ist und zur Aufnahme eines Bolzen-
elements (16) mit einem ein Gewinde aufweisenden
Schaftteil (18) und einem in seinen radialen Abmes-
sungen grélReren Iren Kopfteil (20) ausgelegt ist, da-
durch gekennzeichnet, dass das Blechteil (10) be-
nachbart zum Mutterelement (12) mindestens ein
Loch (40) aufweist, das nicht vom Mutterelement ab-
gedeckt ist, jedoch vom Kopfteil (20) des einge-
schraubten Bolzenelements (16) abdeckbar ist.

2. Zusammenbauteil nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass das Loch (40) bzw. die Locher
an der Offnung (14) des Blechteils (10) angrenzend
angeordnet ist bzw. sind.

3. Zusammenbauteil nach einem der Anspriche
1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen
dem Kopfteil (20) des eingeschraubten Bolzenele-
ments (16) und dem Blechteil (10) ein Dichtring (56)
vorgesehen ist.

4. Zusammenbauteil nach Anspruch 3, dadurch
gekennzeichnet, dass der radial innere Durchmesser
des Dichtrings (56) zumindest im Wesentlichen gro-
Rer ist als die maximale radiale Abmessung von der
mittleren Langsachse des Gewindes (13) des Mutter-
elementes (12) zur radial dul3ersten Begrenzung des
Loches (40) bzw. der Locher.

5. Zusammenbauteil nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
das Blechteil (10) im Bereich der Anbringung des
Mutterelementes sowie im Bereich des Bolzenkopfes
(20) in einer Ebene liegt.

6. Zusammenbauteil nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Offnung (14) des Blechteils sowie das Loch (40)
bzw. die Ldocher im Bodenbereich (22) einer Sicke
(24) angeordnet ist bzw. sind.

7. Zusammenbauteil nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
es sich bei dem Mutterelement (12) um ein in Drauf-
sicht rechteckiges Element handelt.

8. Zusammenbauteil nach Anspruch 7, dadurch
gekennzeichnet, dass das rechteckige Mutterele-
ment (12) zwei einander gegenuberliegende Seiten
hat und am Blechteil (10) mittels einer Verpragung
(34) des Blechteils (10) im Bereich dieser Seiten an-
gebracht ist und zwei weitere einander gegeniberlie-
gende Seiten hat, an denen jeweils ein Loch (40) des
Blechteils angeordnet ist.
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9. Zusammenbauteil nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
bei Verwendung eines in Draufsicht rechteckigen
Mutterelementes dieses einen rechteckigen Bereich
(28) aufweist, der in der Offnung des Blechteils ange-
ordnet ist, und der aus der dem Kopfteil (20) des Bol-
zenelements (16) zugewandten Seite des Blechteils
(10) hervorragt.

10. Zusammenbauteil nach Anspruch 5, dadurch
gekennzeichnet, dass der innere Durchmesser des
Dichtrings (56) so gewahlt wird, dass er durch die
Ecken (60) des hervorragenden Bereiches (28) des
Mutterelementes (12) zentriert ist.

11. Zusammenbauteil nach Anspruch 6 und An-
spruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass der innere
Durchmesser des Dichtringes (56) durch den Schaft-
teil (18) des Bolzenelementes (16) im Bereich des
Kopfteils (20) zentriert ist, wobei die Stirnseite des
rechteckigen Bereiches (28) des Mutterelements (12)
gegenuber der dem Kopfteil (20) des Bolzenele-
ments (16) zugewandten Seite des Blechteils (10)
aullerhalb der Sicke (24) zurtickversetzt ist und der
Dichtring (56) auf dieser Seite des Blechteils radial
aulerhalb der Sicke (24) eine Dichtung mit dem
Blechteil (10) und mit dem Kopfteil (20) des Bolzene-
lements (16) bildet.

12. Zusammenbauteil nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
es sich bei dem Mutterelement (10) um ein in Drauf-
sicht rechteckiges Element in Form eines Einpresse-
lementes handelt.

13. Zusammenbauteil nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
es sich bei dem Mutterelement um ein in Draufsicht
rechteckiges Element mit einem in Draufsicht runden
Nietabschnitt handelt.

14. Zusammenbauteil nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
es sich bei dem Mutterelement um ein im Umriss run-
des Befestigungselement (60; 110; 150) in Form ei-
nes Einpresselementes (60) oder eines Nietelemen-
tes (110; 150) handelt.

15. Zusammenbauteil nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
es sich bei dem Blechteil (10) um eine Olwanne (50)
handelt.

16. Zusammenbauteil nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass das Loch (40; 152) bzw. die
Loécher (40; 152) im Umfangsbereich einer Sicke (24;
154) angeordnet ist bzw. sind.

17. Zusammenbauteil nach Anspruch 16, da-
durch gekennzeichnet, dass das Loch (152) bzw. die
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Loécher (152) eine langliche Form aufweist bzw. auf-
weisen.

18. Zusammenbauteil nach Anspruch 16 oder 17,
dadurch gekennzeichnet, dass es sich bei dem Mut-
terelement um ein Element (150) handelt, das im Bo-
denbereich der Sicke (154), die nach oben ragt, an-
gebracht ist, wobei es sich bei dem Element vorzugs-
weise um ein Nietelement, beispielsweise ein
RSN-Element handelt.

19. Zusammenbauteil nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass das Mutterelement (60) mit ei-
ner Olablassbohrung (78) bzw. mit mehreren Olab-
lassbohrungen (78) im Flanschbereich (82) versehen
wird, die von der Innenseite eines Blechformteils
nach unten fihren und radial innerhalb eines Ring-
kragens (88) des Blechteils minden, wobei der In-
nenraum (90) des Ringkragens (88) nach unten frei
ist, wenn keine Olablassschraube (16) in die Gewin-
debohrung (74) des Mutterelements (60) einge-
schraubt ist.

20. Zusammenbauteil nach Anspruch 19, da-
durch gekennzeichnet, dass es sich bei dem Mutter-
element (60) um ein Hohlkérperelement zur Anbrin-
gung an ein Blechteil (10) handelt, wobei an der an
das Blechteil anzubringenden Stirnflache (64) des
Hohlkérperelements (60) eine ringférmige Vertiefung
(66) innerhalb der eine erhabene ringférmige Anlage-
flache bildenden Stirnflache vorliegt und mindestens
eine Hinterschneidung (68) in einer Seitenwand (76)
der Vertiefung (66) sowie Verdrehsicherungsmerk-
male (70) vorgesehen sind, wobei die Bodenflache
(72) der ringférmigen Vertiefung sich bis zur Gewin-
debohrung (74) des Hohlkérperelements erstreckt
und zumindest im Wesentlichen ohne ein Pilotteil in
diese Gewindebohrung (74) tibergeht, und die Olab-
lassbohrung(en) (78) im Flanschbereich (82) des
Hohlkérperelements radial auRerhalb eines nach
oben ragenden Abschnitts (80) des Hohlkorperele-
ments (60) angeordnet sind, der die Gewindeboh-
rung (74) enthalt und mit der genannten Vertiefung
(66) kommuniziert.

21. Zusammenbauteil nach Anspruch 20, da-
durch gekennzeichnet, dass zur Verdrehsicherung
mehrere, vorzugsweise voneinander beabstandete
Vertiefungen (70) in der ringférmigen Anlageflache
(64) vorhanden sind.

22. Zusammenbauteil nach Anspruch 21, da-
durch gekennzeichnet, dass an der Seitenwand der
Vertiefung Erhebungen vorgesehen sind, welche die
Hinterschneidungen (68) bilden, und zwar an Um-
fangsstellen, welche den Vertiefungen (70) in der
ringfdrmigen Anlageflache entsprechen.

23. Zusammenbauteil nach einem der Anspri-
che 20 bis 22, dadurch gekennzeichnet, dass eine
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umlaufende Vertiefung, insbesondere eine im Quer-
schnitt etwa halbkreisférmige Vertiefung in der ring-
férmigen Anlageflache vorgesehen ist, wobei vor-
zugsweise die umlaufende Vertiefung in Draufsicht
wellenférmig ist.

24. Zusammenbauteil nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass das Mutterelement (110) mit
einem Nietzylinderabschnitt (112), einem Flanschab-
schnitt (114), der sich radial vom Nietzylinderab-
schnitt (112) weg im Allgemeinen senkrecht zu die-
sem erstreckt, und einem Befestigungsabschnitt
(118), der dem Nietzylinderabschnitt (112) im Allge-
meinen gegenuber liegt, versehen ist, wobei der
Flanschabschnitt (114) eine &ulere ringférmige
Blechanlageflache (120) umfasst, dass eine ringfor-
mige Nut (122) benachbart dem Nietzylinderab-
schnitt (112) vorgesehen ist, die den Nietzylinderab-
schnitt (112) radial innerhalb der duRReren ringférmi-
gen Blechanlageflache umgibt, dass eine Vielzahl
von beabstandeten radialen Rippen (124) die Nut
(122) Gberqueren bzw. Uberbriicken, dass der Befes-
tigungsabschnitt (118) eine ein Gewinde (126) auf-
weisende Bohrung umfasst, die koaxial mit dem Niet-
zylinderabschnitt (112) ausgerichtet ist, und dass
eine oder mehrere sich in radialer Richtung erstre-
ckende Nuten (130) die ringférmige Blechanlagefla-
che unterbrechen.

25. Zusammenbauteil nach Anspruch 24, da-
durch gekennzeichnet, dass die Offnung des Blech-
teils einen Rand mit abwechselnden radial nach in-
nen ragenden Abschnitten (132) und radial nach au-
Ren ragenden Ausschnitten (136) aufweist, wobei die
radial nach innen ragenden Abschnitte (132) nach
oben gebogen sind und zwischen dem aus dem Niet-
zylinderabschnitt (112) gebildeten Nietbdrdel (140)
und der Bodenflache der ringférmigen Nut und/oder
der Blechanlageflache (120) geklemmt ist, und dass
mindestens eine der sich radial erstreckenden Nuten
(130) mit einem der radial nach aulRen weisenden
Ausschnitte (136) ausgerichtet ist, um Ol von der
Oberseite des Blechteils (10) durch diese Nut und
durch die Offnung im Blechteil bzw. durch die radial
nach aulen weisenden Ausschnitte (136) hindurch-
flieBen zu lassen.

26. Zusammenbauteil nach Anspruch 25, da-
durch gekennzeichnet, dass die Zahl der radial nach
aullen ragenden Ausschnitte (136) des Lochrandes
sich von der Anzahl der sich in radialer Richtung er-
streckenden Nuten (130) unterscheidet, so dass ein
Olablasspfad (142) unabhangig von der jeweiligen
Position des Mutterelements (110) um dessen
Langsachse (128) stets vorliegt.

27. Hohlkdrperelement zur Anbringung an ein
Blechteil (10), wobei an der an das Blechteil anzu-
bringenden Stirnflache (64) des Hohlkérperelements
(60) eine ringférmige Vertiefung (66) innerhalb der
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eine erhabene ringférmige Anlageflache bildenden
Stirnflache vorliegt und mindestens eine Hinter-
schneidung (68) in einer Seitenwand (76) der Vertie-
fung (66) sowie Verdrehsicherungsmerkmale (70)
vorgesehen sind, wobei die Bodenflache (72) der
ringfdrmigen Vertiefung sich bis zur Gewindebohrung
(74) des Hohlkérperelements erstreckt und in diese
Gewindebohrung (74) tbergeht, und die Olablass-
bohrung(en) (78) im Flanschbereich (82) des Hohl-
kdrperelements radial aulRerhalb eines nach oben ra-
genden Abschnitts (80) des Hohlkdrperelements (60)
angeordnet sind, der die Gewindebohrung (74) ent-
halt.

28. Hohlkdrperelement nach Anspruch 27, da-
durch gekennzeichnet, dass zur Verdrehsicherung
mehrere, vorzugsweise voneinander beabstandete
Vertiefungen (70) in der ringférmigen Anlageflache
(64) vorhanden sind.

29. Hohlkdrperelement nach Anspruch 28, da-
durch gekennzeichnet, dass an der Seitenwand der
Vertiefung Erhebungen vorgesehen sind, welche die
Hinterschneidungen (68) bilden, und zwar an Um-
fangsstellen, welche den Vertiefungen (70) in der
ringfdrmigen Anlageflache entsprechen.

30. Hohlkérperelement nach einem der Anspru-
che 27 bis 29, dadurch gekennzeichnet, dass eine
umlaufende Vertiefung, insbesondere eine im Quer-
schnitt etwa halbkreisférmige Vertiefung in der ring-
férmigen Anlageflache vorgesehen ist, wobei vor-
zugsweise die umlaufende Vertiefung in Draufsicht
wellenférmig ist.

31. Hohlkdrperelement mit einem Nietzylinderab-
schnitt (112), einem Flanschabschnitt (114), der sich
radial vom Nietzylinderabschnitt (112) weg im Allge-
meinen senkrecht zu diesem erstreckt, und einem
Befestigungsabschnitt (118), der dem Nietzylinderab-
schnitt (112) im Allgemeinen gegenuber liegt, verse-
hen ist, wobei der Flanschabschnitt (114) eine dul3e-
re ringférmige Blechanlageflache (120) umfasst,
dass eine ringférmige Nut (122) benachbart dem
Nietzylinderabschnitt (112) vorgesehen ist, die den
Nietzylinderabschnitt (112) radial innerhalb der dulRe-
ren ringfdrmigen Blechanlageflache umgibt, dass
eine Vielzahl von beabstandeten radialen Rippen
(124) die Nut (122) Gberqueren bzw. Uberbricken,
dass der Befestigungsabschnitt (118) eine ein Ge-
winde (126) aufweisende Bohrung umfasst, die koa-
xial mit dem Nietzylinderabschnitt (112) ausgerichtet
ist, und dass eine oder mehrere sich in radialer Rich-
tung erstreckende Nuten (130) die ringférmige Blech-
anlageflache unterbrechen.

32. Verfahren zur Herstellung eines Zusammen-
bauteils nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass das Loch (40) bzw.
die Lécher im Blechteil (10) in einem Stanzvorgang
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erzeugt werden, der zur Herstellung der Offnung (14)
vor der Anbringung des Mutterelements (12) ange-
wandt wird.

33. Verfahren nach Anspruch 32, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Stanzvorgang mit einer Ma-
trize durchgefihrt wird, deren Querschnittsform dem
Umfang der Offnung sowie der Lécher entspricht.

Es folgen 15 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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