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@ Beschlagteil aus Metall sowie Verfahren und Werkzeug zu seiner Herstellung.

@ Ein Beschlagteil aus Metali, und zwar insbesondere
aus im Querschnitt flach rechteckigem, schmalem Stab-
oder Bandmaterial, wie z.B. eine Stulpschiene (1) fir
Treibstangenbeschliage soll Senklécher (2, 3) zur Auf-
nahme der Kdpfe von Befestigungsschrauben od. dgl. er-
halten. Dabei sollen diese Senkidcher (2, 3) auf spanlosem
Wege hergestellt werden, ohne daB ein FlieBen des
Werkstoffs im Bereich der Senklécher nach radial
auswarts staftfindet. Gleichzeitig soll die Stabilitdt der

Stuipschienen (1) gegen Biegeverformungen im Bereich der
Senkldcher (2, 3) erhéht werden. Zu diesem Zweck wird jedes
Senkloch (2, 3) von einem in Richtung seines gréssten Durch-
messers (6)scharfkantigundrechtwinkligausderHauptebene
hochgepragten, konzentrischen Hals {(4) umgeben und eine
dem Hals (4) gegeniiber liegende Pragevertiefung (10) wird
ebenfalls scharfkantig und rechtwinklig zur Hauptebene zu-
mindestannahernd mitdemgleichenDurchmesser(12)wieder
Hals (4) eingeformt.
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a) Titel

Beschlagteil aus Metall sowie Verfahren und Werkzeug zur

seiner Herstellung

b) Technisches Gebiet

Die Erfindung betrifft ein Beschlagteil aus Metall, insbesondere
aus im Querschnitt flach rechteckigem, schmalem Stab- oder
Bandmaterial, wie z. B. Stulpschiene fiir Treibstangenbeschlége,
welches bzw, welche mit mindestens einem durch Vorlochen und
anschlieflendes Formdriicken gebildeten Senkloch zur Aufnahme
der Kopfe von Befestigungselementen, insbesondere Schrauben,
versehen ist. Ferner befaflt sich die Erfindung mit einem Ver-

fahren zur Herstellung solcher Beschlagteile,

Bei Beschlagteilen der gattungsgeméfien Art aus Metall besteht

das Bedlirfnis, die zur Aufnahme der Képfe von Befestigungs-
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elementen, insbesondere Schrauben, dienenden Senklécher

auf spanlosem Wege herzustellen, ohne dafl das beim Form-
driicken des Versenkes zwangsléufig auftretende Flieflver-
halten des Werkstoffgefiiges zu einer Lingen- und/ oder Breiten-

&nderung des Stab- oder Bandmaterials fiihrt.

Ferner besteht das Bediirfnis, eine Vielzahl solcher Senk-
l6cher mit mdglichst wenig Fertigungsaufwand gleichzeitig
in schmalen Stab- oder Bandmaterialabschnitten grofler

Lé&nge herzustellen.

c) Stand der Technik

Durch das DE-Gbm 19 47 868 ist es bereits bekannt, Senk-
l6cher in Stulpschienen fiir Treibstangenbeschlige ausschliefflich
auf spanlosem Wege herzustellen. Und zwar wird hierbei je-
weils an der mit dem Senkloch zu versehenden Stelle zunéchst

in einem ersten Arbeitsschritt ein zylindrisches Loch ausge-
stanzt, welches ein bestimmtes Durchmesser-UbermaR gegen-
iiber dem Nenndurchmesser des spéteren Senkloches aufweist.
Sodann werden in einem zweiten Arbeitsschritt mittelts eines
konischen Stempels die Versenke eingedriickt. Bei diesem Drlick-
vorgang wird das die Wandungen des zylindrischen Vorloches be-
grenzende Material durch den konischen Teil des Driickstempels
verdréngt, wobei es hauptséchlich in Wirkrichtung der Druck-
kraft sowie gleichzeitig radial nach einwérts flielt, so daB sich
das vorgegebene Durchmesser-{Ubermaf zum unteren Ende des

Loches hin bis auf das Nennmaf} des Senkloches verringert.
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In der Praxis hat sich diese bekannte Herstellungsart fir
Senkldcher jedoch als nachteilig erwiesen, weil nicht ver-
hindert werden kann, dafl beim Eindringen des konischen
Driickstempel-Abschnitts in das Vorloch in gewissem Malfe
auch eine Materialverdréngung in Richtung nach radial aus-
wiérts stattfindet. Dieses Flieflverhalten des Materials ist
jedoch unerwiinscht, weil hieraus Anderungen der Sollmafle

des fertigen Beschlagteils in [.inge und Breite resultieren.

Es sind auch schon verschiedene Versuche unternommen
worden, um das nachteilige Flieflen des Werkstoffs nach

radial auswirts beim Driicken des Versenkes zu verhindern.

So schligt das DE-Gbm 71 26 465 vor, dem mit Ubermaf
ausgestanzten Vorloch eine Mehrkant; insbesondere Sechs-
kantform, zu geben, wobei der Innkreis des Mehrkants einen
Durchmesser hat, welcher gréfler ist als der Nenndurchmesser

des fertigen Senkloches.

Beim Eindriicken des Versenkes in das Stab- oder Band-
material kommt die konische Mantelfliiche des Driickstempels
jeweils zuerst in der Mitte der Léinge der Kanten des Mehr-
kants zur Wirkung, so dafl an diesen Stellen das Material in den
Bereich der Mehrkantausstanzung hineinzuflieflen beginnt; und
zwar dergestalt, dafl sich von jeder Kante des Mehrkants aus
kreisabschnittférmige in das Senkloch ragende Begrenzungs-
kanten bilden, deren Innkreis dann wiederum dem Nenndurch-

messer des Senkloches entsprechen soll.
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Diese bekannte Ausgestaltung der Senkldcher in schmalem
Stab- oder Bandmaterial, insbesondere in den im Querschnitt
flach rechteckigen Stulpschienen fiir Treibstangenbeschlége,
hat zwar zu einer geringfiligigen Verbesserung im Fliellver-
halten des Werkstoffes gefiihrt, das heifit, die beim Eindriicken
der Versenke auftretenden Breiten- und Lé&ngenénderungen an
der Stulpschiene treten weniger stark in Erscheinung. Es er-
gibt sich jedoch eine andere, schwerwiegende Unzulédnglichkeit.
Die Ausgestaltung des Vorloches als Mehrkant, insbesondere
Sechskant, hat n&mlich zur Folge, dafl die Biegesteifigkeit des
Stab- oder Bandmaterials, insbesondere der Stulpschienen fiir
Treibstangenbeschléige, iiberall dort, wo ein Senkloch vorge-
sehen ist, bedingt durch die Kerbwirkung an den Mehrkant-
Ecken stark verringert wird. Insbesondere wenn das Stab- oder
Bandmaterial grofle Lingenabmessungen hat, besteht daher

leicht Bruchgefahr.

Auch die DE-OS 26 71 231 befaflt sich mit der spanlosen lHer-
stellung von Senkldchern an im Querschnitt flach rechteckigem,
schmalem Stab- oder Bandmaterial, wie beispielsweise Stulp-
schienen fiir Treibstangenbéschlége. Sie basiert auf der durch
das DE-Gbm 19 47 868 gegebenen technischen Lehre und geht
tiber diese nur in sofern hinaus, als nach dem Einstanzen des
Vorloches in die Unterseite des Stab- oder Bandmaterials eine
zum Vorloch konzentrische Ringzacke eingeprégt wird, bevor
anschlieflend von der gegeniiberliegenden Seite her das Versenk

in das Stab- oder Bandmaterial eingedriickt wird.
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Auch diese bekannte, auf spanlosem Wege bewirkt Her-
stellung von Senkldchern hat jedoch noch nicht zum vollen
Erfolg gefiihrt, weil beim Eindringen des Senkstempels in
das mit Durchmesser-{bermaR vorgestanzte Loch noch

ein Flieflen des Materials nach radial auswérts stattfindet.
Und zwar tritt diese Materialverdréngung nach radial aus-
wéirts hauptséchlich in denjenigem Bereich der Stab- oder
Bandmaterialdicke ein, welcher von der Ringzacke entfernt
ist. Gerade in diesem Bereich stellt sich ndmlich die grofite
Materialverdréngung ein, weil dort das Versenk seinen

grifiten Durchmesser hat.

Bei allen vorstehend beschriebenen Arten der spanlosen
Fertigung von Senkldchern in Beschlagteilen aus Metall

ist es nachteilig, dafl das durch einen Stanzvorgang zu
fertigende Vorloch gegeniiber dem Nennmaf des fertigen
Senkloches ein Durchmesser-Ubermaf erhalten mufl, um
beim anschlie8enden Eindriicken des Versenkes geniigend
Freiraum zur Verfligung zu haben, in welchendn mdglichst
grofler Anteil des verdréngten Materialvolumens hinein-

flieflen kann,

Insbesondere dann, wenn im Querschnitt flach rechteckige,
schmale Stab- oder Bandmaterialabschnitte als Stulpschienen
fir Treibstangenbeschlige benutzt werden sollen, kénnen
diese eine Lingenabmessung von mehr als 2 Metern erreichen.
Da solche Stulpschienen verteilt iber ihre Linge eine Vielzahl

von Senkléchern zur Aufnahme der Kopfe von Befestigungs-
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elementen, insbesondere Schrauben, erhalten miissen, ist
nach den bekannien Herstellungsarten fiir die Senklicher

ein betréchtlicher Werkzeugaufwand erforderlich. Dieser

hohe Werkzeugaufwand ist auf die Tatsache zuriickzufihren,
dafl zumindest das Ausstanzen der Vorldcher und das Ein-
driicken der Versenke in verschiedenen Stiationen des Werk-
zeuges durchgefithrt werden muf3. Es ergibt sich damil eine
gesamte Léinge fiir das Werkzeug, die mindestens doppelt

so grofl wie die Maximallénge der zu fertigenden Stulpschienen

ist.

d) Beschreibung der Erfindung

Zweck der Erfindung ist es, sdmiliche sich beil den bekannten
Herstellungsarten filir Senkldcher in Beschlagteilen aus Metall
einstellenden Nachteile zu beseitigen. Demzufolge liegt der
Erfindung die Aufgabe zugrunde, fiir ein Beschlagteil aus Metall
der gattungsgeméfen Art eine Ausgestaltung zu schaffen, welche
die spanlose Fertigung der Senklécher in einem Arbeitsgang
ermoglicht, dabei ein Flielen des Werkstoffs im Bereich der
Senkldcher nach radial auswérts praktisch vollig verhindert

und zugleich die Stabilitit des Stab- oder Bandmaterials gegen
Biegeverformungen im Bereich der Senkldcher wesentlich er-
hoht. Zugleich soll aber auch das Stab- oder Bandmaterial, ins-
besondere wenn es als Stulpschiene fiir Treibstangenbeschlige
Verwendung findet im Bereich der zur Aufnahme der Kopfe von

Befestigungselementen, beispielsweise Schrauben, dienenden

-
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Senkliocher ein solides Aussehen erhalten.

Die L6sung dieser komplexen Aufgabe wird nach der Er-
findung in der Hauptsache dadurch erreicht, dafl das Senkloch
von einem in Richtung seines grofiten Durchmessers scharf-
kantig und rechtwinklig aus der Hauptebene hochgeprégien,
konzentrischen Hals umgeben ist und dabei eine dem llals
gegeniiberliegende Prigevertiefung ebenfalls schartkantig
und rechtwinklig zur Hauptebene zumindest anndhernd mit

dem gleichen Durchmesser wie der Hals eingeformt ist.

Nach einem weiterbildenden Merkmal hat es sich bewéhrt,
den Durchmesser und die Tiefe der Prigevertiefung ge-
ringfligig grofler als den Durchmesser und die Hohe des
hochgeprégten Halses vorzusehen. So kann der Durchmesser
der Préagevertiefung beispielsweise um 0, 1 bis 0,2 mm
grofler sein als der Durchmesser des Halses. lhre Tiefe
braucht hingegen nur zwischen 0,05 und 0,1 mm grofler

zu sein als die Hohe des Halses.

Ein anderes wichtiges Weiterbildungsmerkmal liegt er-
findungsgem&R auch darin, dafl das beim Formdriicken des
Senkloches verdréngte Material einen innerhalb der Prige-
vertiefung liegenden Ringwulst mit gegeneinander und relativ
zu den Umfangswandungen der Prégevertiefung spitzwinklig

geneigten Innen- und Auflenflanken bilden kann.

Es hat sich erfindungsgemif als nachahmenswert erwiesen,
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das Verhélinis zwischen dem groéfiten Durchmésser des Senkloches
und dem Durchmesser des Halses bzw. der Prégevertiefung etwa
mitl:1,3 vorzuseheq, wihrend das Verhilinis zwischen dem
kleinsten Durchmesser - dem Nenndurchmesser - des Senkloches
und dem Durchmesser des Halses bzw. der Prigevertiefung etwa
bei 1 : 2, 35 liegt. Empfehlenswert ist es ferner, wenn das Ver-
héltnis der Hohe des Halses und der Tiefe der Prégevertiefung zur

Dicke des Stab- oder Bandmaterials etwa 1 : 2, 25 betrégt.

In verfahrenstechnischer Hinsicht zeichnet sich die Erfindung im
wesentlichen dadurch aus, dafl zunichst das im Querschnitt flach
rechteckige Stab- oder Bandmaterial mit einem dem Nennmaf des
Senkloches entsprechenden Durchmesser gelocht und daraufhin im
gleichen Arbeitshub unmittelbar anschlieflend einerseits in die Vor-
lochung das Versenk sowie andererseits um die Vorlochung herum

der Hals mit der Préigevertiefung gedriickt wird.

Zumindest wihrend des Lochvorgangs wird dabei auflerhalb der
Schnittzone eine Richtspannung auf das Stab- oder Bandmaterial
ausgeiibt und dabei der Lochvorgang matrizenlos - in einen Freiraum -

durchgefiihrt.

Das Flieflverhalten des Materials widhrend des Eindriickens der
Versenke wird erfindungsgeméf bezliglich der Flieflrichtung und
des Flieflzeitpunktes so beeinfluflit, dal Gefligeverlagerungen nur
innerhalb des unmittelbaren Verformungsbereiches stattfinden
kénnen. Das heifit mit anderen Worten : ein FlieBverhalten des
Materials radial nach auswérts in die an den Verformungsbereich

angrenzenden Zonen des Stab- oder Bandmaterials tritt nicht ein.
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e) Beschreibung der Zeichnungsfiguren

Fig. 1 zeigt in rdumlicher Ansichtsdarstellung einen Stab-
oder Bandmaterial-Abschnitt mit zur Aufnahme des

Kopfes einer Befestigungsschraube dienendem Senkloch

in

Fig. 2 ist ein Schnitt ldngs der Linie IT - IT in Fig. 1, und

zwar in grolerem Maflstab, wiedergegeben.

f) Wege zur Ausfiihrung der Erfindung

In den Fig. 1 und 2 der Zeichnung ist ein im Querschnitt flach
rechteckiger, schmaler Stab- oder Bandmaterial-Abschnitt aus
Metall gezeigt, der als Beschlagteil fiir Fenster, Tiiren od. dgl.
und zwar insbesondere als Stulpschiene fiir Treibstangenbeschlége

Verwendung findet.

Solche Stulpschienen 1 werden zur Abdeckung von Profilnuten
an der Falzfliche der Fenster- oder Tiirfligel verwendet, und
dort mit Hilfe von Schrauben befestigt, die einen sogenannten

Senkkopf aufweisen.

Jede Schraube durchdringt dabei mit ihrem Schaft ein Loch 2
in der Stulpschiene 1, welches mit einer konischen Ansenkung

3 zur Aufnahme des Schraubenkopfes versehen ist.
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Im Bereich jedes Senkloches 2, 3 ist die Stulpschiene einer-
seits mit einem scharfkantig und rechtwinklig aus ihrer
Hauptebene hochgeprigten Hals 4 versehen, der konzentrisch
zur Léngsachse 5 des Senkloches 2, 3 aﬂgeordnet ist, und
einen Durchmesser aufweist, welcher grofler ist als der

groflite Durchmesser der Ansenkung 3.

Es hat sich als vorteilhaft erwiesen, das Verhélinis zwischen
dem grofliten Durchmesser 6 der Ansenkung 3 und dem Durch-
messer 7 des Halses 4 etwa 1 : 1,3 zu wéhlen, Die Hbhe 8

des Halses ist vorteilhaft so bemessen, dafl sie sich zur Dicke

9 der Stulpschiene 1 wie 1 : 2, 25 verhilt.

An der dem Hals 4 gegeniiberliegenden Breitseite der Stulp-
schiene 1 ist, ebenfalls konzentrisch zur Lingsachse 5 des
Senkloches 2, 3 eine Vertiefung 10 eingeprégt, die zylindrische
Umfangsfldchen 11 hat und einen Durchmesser 12 aufweist,
welcher geringfiigig, beispielsweise um 0,1 bis 0,2 mm groéfler
als der Durchmesser 7 des Halses ist. Die Prigevertiefung 10
hat dabei eine Tiefe 13, welche geringfiigig, beispielsweise um

0,05 bis 0,1 mm grofler ist als die H6he 8 des Halses 4.

Innerhalb der Prigevertiefung 10 ist in Verléngerung des Senk-
loches 2, 3 ein Ringwulst 14 ausgebildet, welcher relativ zu
den Umfangswandungen 11 der Préigevertiefung 10 sowie auch
gegeneinander spitzwinklig geneigte Innenflanken 15 und Auflen-
flanken 16 hat. Der engste Durchmesser 17 des Senkloches 2,3

liegt dabei etwas oberhalb der im wesentlichen parallel zur
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Hauptebene der Stulpschiene 1 gerichteten Grundfiéche 18
der Préigevertiefung 10, wie das deutlich aus Fig. 2 her-

vorgeht.

Das Verhélinis zwischen dem kleinsten Durchmesser 17 des
Senkloches 2, 3 und dem Durchmesser 12 der Prigevertiefung
10 ist vorzugsweise mit 1 : 2, 35 gewéhlt, so dafl dort geniigend
Raum zur Ausbildung des Ringwulstes 14 innerhalb des Quer-

schnitts der Stulpschiene 1 zu Verfiigung steht.

Die Senklécher 2, 3, die Hélse 4, die Vertiefungen 10 und die
Ringwulste 14 werden an der Stulpschiene 1 in einem einzigen

Arbeitsgang auf spanlosem Wege hergestellt.

Zur Herstellung jedes Senkloches 2, 3 wird mit einem Stempel
und einem Gegenstempel gearbeitet. Sdmtliche Stempel sind
in den vorbestimmten Absténden in einem beweglichen Werk-
zeug-Oberteil gehalten, wéhrend die Gegenstempel in ent-
sprechendem Abstand voneinander innerhalb eines ortsfesten

Werkzeug-Unterteils sitzen.

Zur Herstellung des Senkldcher 2,3 wird die Stulpschiene in
das Werkzeug eingefiihrt, nachdem dessen Stempel und Gegen-

stempel auseinander gefahren sind.

Bevor der Stempel mit der Stirnfldche eines Lochansatzes auf
die Oberseite der Stulpschiene 1 auftrifft, wird die Stulpschiene
1 auflerhalb der Schnittzone einer Richtspannung ausgesetzt.

Diese Richtspannung stellt sicher, dafl der Lochansatz des
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Stempels in das Material der Stulpschiene 1 eindringen kann,

ohne dafl sich an dieser Stelle eine Durchbiegung der Stulpschiene
1 ergibt. "Auf diese Art und Weise wird mittels des Lochansatzes
am Stempel das Vorloch in der Stulpschiene 1 hergestellt, ob-
wohl der Gegenstempel an dieser Stelle unterhalb der Stulpschiene

1 einen Freiraum bildet.

Beim weiteren Niedergehen des Stempels dringt dabei der Senk-
ansatz desselben in das Vorloch ein, um die Ausformung des

Versenkes 3 in der Stulpschiene 1 zu bewirken,

Unter der Einwirkung des liber den Senkansatz auf die Stulpschiene
ausgeiibten Verformungsdrucks wird der Gegenstempel gleich-
zeitig von unten her in das Material der Stulpschiene 1 einge-
driickt, und zwar beginnend mit dem durch den Senkansatz des

Stempels bewirkenden Eindriicken der Ansenkung 3.

Nachdem der Senkabschnitt des Stempels um ein vorbestimmtes
Maf in das Vorloch eingedrungen ist, und sich auch der Gegen-
stempel von unten her schon etwas in das Material der Stulp-
schiene 1 eingegraben hat, trifft der Stempel mit der Stirnfléche

einer Ringschulier auf die Oberseite der Stulpschiene 1 auf.

Beim weiteren Niedergehen des Stempels wird nun die Stulp-
schiene 1 bis auf die Stirnfldche des Gegenstempels niedergedriickt,
so daf diese sich von unten her vollig in das Material der Stulp-
schienen 1 eingrébt, wihrend gleichzeitig unter der Einwirkung
des Verformungsdrucks Stulpschienenmaterial in einen Ringraum

des Stempels einfliefit.
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Der Ringraum ist so grofl bemssen, dafl das durch das Ein-
dringen des Senkabschnitts in die Stulpschiene verdréngte
Material in Richtung gegen den Umfang des Lochansatzes hin
frei flielen kann. Der auf diese Art und Weise innerhalb der
Prégevertiefung 10 der Stulpschiene 1 enistehende Ringwulst
14 erhdlt hierdurch eine kalibrierte Auflenflanke 15, jedoch
eine unkalibrierte Innenflanke 16. Beide Flanken 15 und 16 sind

jedoch im wesentlichen spitzwinklig gegeneinander geneigt.

Durch die eigenartige Ausformung eines Halses 4, bei gleich-
zeitiger Einformung einer Vertiefung 10 im Bereich jedes Senk-
loches 2, 3 einer Stulpschiene 1 wird die spanlose 1lerstellung
dieser Senklocher 2, 3 ermdglicht, ohne dafl hierbei eine Ver-
dréngung von Stulpschienenmaterial nach radial auswiirts statt-
findet. MafBlinderungen in Richtung der Breite und l.inge der
Stulpschiene werden hierdurch vermieden. Die eigenartige Pro-
filierung der Stulpschiene 1 im Bereich jedes Senkloches 2, 3
bewirkt aulerdem in diesen Bereichen eine Erhéhung der Biege-

steifigkeit.

Da s&mtliche Li6écher 2 und Ansenkungen 3 einer Stulpschiene 1
in einem einzigen Arbeitsgang gefertigt werden kénnen, ergibt
sich ein relativ geringer Werkzeugaufwand, weil die Werkzeuge
lediglich eine L&ngenabmessung aufzuweisen brauchen, die etwa

der maximalen Stulpschienenlénge ist.

g) Der gewerbliche Nutzungsbereich

Die vorstehend beschriebenen und beanspruchten Mafinahmen
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sind iiberall dort benutzbar, wo es darauf ankommt, verhéilinis-
mé&fRig dinnwandige Beschlagteile aus Metall, und zwar insbe-
sondere aus Stab- oder 'I:Zandmaterial, auf spanlosem Wege mit
Senklochern zu versehen, die zur Aufnahme der Kopfe von Be-
festigungselementen, n&dmlich beispielsweise von Schrauben

dienen.



0003518

ADSY R =R

h) Bezugszeichenilibersicht

1 Stulpschiene
2 Loch

3 Ansenkung

4 Hals

5 Léngsachse

6 Durchmesser
7 Durchmesser
8 Hoéhe

9 Dicke

10 Vertiefung

11 Umfangsflachen
12 Durchmesser
13 Tiefe

14 Ringwulst

15 Innenflanken
16 Auflenflanken
17 Durchmesser
18 Grundfléche
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Beschlagteil aus Metall, insbesondere aus im Querschnitt
flach rechteckigem, schmalem Stab- oder Bandmaterial,
wie z. B. Stulpschiene fir Treibstangenbeschlége, welches
bzw. welche mit mindestens einem durch Vorlochen und
anschlieflendes Formdriicken gebildeten Senkloch zur Auf-
nahme der Kopfe von Befestigungselementen, insbesondere
Schrauben, versehen ist,

dadurch gekennzeichnet,

dafl das Senkloch (2, 3) von einem in Richtung seines
grofiten Durchmessers (6) scharfkantig und rechtwinklig
aus der Hauptebene hochgeprégien, konzentrischen Hals
(4) umgeben ist und dabei eine dem Hals (4) gegeniiber-
liegende Prigevertiefung (10) ebenfalls scharfkantig und
rechtwinklig zur Hauptebene zumindest ann&dhernd mit dem
gleichen Durchmesser (12) wie der Hals (4) eingeformt

ist.
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Beschlagteil nach Anspruch 1,

dadl;rch g.é;i.{enn_zéichnet,

dafl Durchmesser (12) und Tiefe (13) der Prigever-
tiefung (10) geringfiigig grofler als Durchmesser (7)

und Hoéhe (8) des hochgeprégten Halses (4) sind.

Beschlagieil nach den Anspriichen 1 und 2,

dadurch gekennzeichnet,

dafl das beim Formdriicken des Versenkes (3) ver-
dréngte Material einen innerhalb der Prégevertiefung
(10) liegenden Ringwulst (14) mit gegeneinander und
relativ zu den Umfangswandungen (11) der Prégever-
tiefung (10) spitzwinklig geneigten Innenflanken (15)
und Auflenflanken (16) bildet.

Beschlagteil nach den Anspriichen 1 bis 3,

dadurch gekennzeichnet,

dafl das Verhéltnis zwischen dem groéfiten Durchmesser

(6) des Senkloches (2, 3) und dem Durchmesser (7) bzw,
(12) des Halses (4) bzw. der Prigevertiefung (10) etwa
1:1,3 betrédgt, wahrend das Verhéltnis zwischen dem
kleinsten Durchmesser (17) des Senkloches (2, 3) und dem
Durchmesser (7) bzw. (12) des Halses (4) bzw. der Prége-

vertiefung (10) etwa bei 1 : 2, 35 liegt.

Beschlagteil nach den Anspriichen 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,

dafl das Verhé&ltnis der Hohe (8) des Halses (4) und der
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Tiefe (13) der Prégevertiefung (10) zur Dicke (9) des
Ausgangsmaterials (1) etwa 1 : 2,25 betré&gt.

Verfahren zur Herstellung eines Beschlagteils nach
einem oder mehreren der Anspriichw 1 bis 5,

dadurch gekennzeichnet,

dafl zun&chst das im Querschnitt flach rechteckige Stab-
oder Bandmaterial (1) mit einem dem Nennmafl (17) des
Senkloches (2, 3) entsprechenden Durchmesser gelocht
und daraufhin im gleichen Arbeitshub unmittelbar an-
schlieflend einerseits in die Vorlochung das Versenk (3)
sowie andererseits um die Vorlochung herum der Hals

(4) und zugleich die Prégevertiefung (10) gedriickt wird.

Verfahren nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet,

dafl zumindest wdhrend des Lochvorgangs auflerhalb

der Schnittzone eine Richtspannung auf das Stab- oder
Bandmaterial (1) ausgeiibt und der Lochvorgang matritzen-

los - in einen Freiraum - durchgefiihrt wird.
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