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]
@ Bei einem Verfahren zum fliissigkeitsdichten Befestigen
des &duleren Randes eines flanschartigen Blechteiles (5) in
der Bohrung eines ein hydraulisches Spielausgleichselement
aufwaisenden, aus Stahl bestehenden tassenférmigen Vent- 0~
ilstdRels (1) fur Brennkraftmaschinen wird der VentilstoRel
(1) vom offenen Ende aus in seiner Bohrung zweifach
stufenférmig im Durchmesser reduziert, wobei der axiale
Abstand der beiden Stufen (8, 9) groRer ais die Dicke des
Blechteiles (5) ist, es wird weiterhin der duRere Rand des
Blechteiles (5) auf die zweite Stufe (8) aufgesetzt und es wird
schlieBlich durch einen Pragestempel (11) axial auf die erste
Stufe (9) gedriickt, unter gleichzeitiger Anwendung einer
elektrischen Widerstandserwérmung durch Anlegen von
Stromzufihrungen an den Pragestempel (11) einerseits und
an den VentilstéBel (1) andererseits.
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Verfahren zum fliissigkeitsdichten Befestigen des duBleren

Randes eines flanschartigen Blechteiles in der Bohrung

eines VentilstdBels und Vorrichtung zur Durchfilhrung des

Verfahrens

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum fllissigkeits-
dichten Befestigen des &dulleren Randes eines flanschartigen
Blechteiles in der Bohrung eines ein hydraulisches Spiel-
ausgleichselement aufweisenden, aus Stahl bestehenden
tassenfdrmigen VentilstSBels fiir Brennkraftmaschinen, séwie

eine Vorrichtung zur Durchfiihrung dieses Verfahrens.

Bei einem bekannten derartigen Verfahren hat man zwischen
dem AuBenrand des flanschartigen Blechteiles einerseits
und der Bohrung des tassenfdrmigen Ventilst8Bels anderer-
seits ein ringfdrmiges Teil aus einem metallischen Werk-
stoff, der leichter verformbar ist, als der Werkstoff des
VentilstoBels, angeordnet und anschlieBend dieses ring-
formige Teil mittels eines PrefBstempels derart plastisch
verformt, daB es einerseits dichtend in eine Ausnehmung
der Bohrung des VentilstOBels eingreift und andererseits

formschliissig und dichtend den AuBenrand des flanéchartigen
Blechteiles umgreift (DE-0S 27 54 446).

Dieses bekannte Verfahren, das zu durchaus brauchbaren
Ergebnissen fithrt, hat den Nachteil, daf ein zusdtzliches
Teil, namlich der Ring aus leichter verformbarem Werkstoff
bendtigt wird und daBl weiterhin die Ausnehmung in der

Bohrung des VentilstdBels, in welche dieser Ring einge-
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formt werden mufl, eine zusdtzliche spanabhebende Bear-
beitung erforderlich macht, an die zudem noch recht
hohe Genauigkeitsanforderungen gestellt werden miissen,
um einen wirklich fliissigkeitsdichten Sitz zu erhalten.
Hinzu kommt noch, daB wegen der unterschiedlichen Wiarme-
ausdehnungskoeffizienten des VentilstdBels und des flansch-
artigen Blechteiles einerseits, und andererseits des ring-

formigen Teiles, welches beispielsweise aus Aluminium be-

stehen kann, die Gefahr besteht, daBl bei gewissen Temperatur-

zustdnden unerwiinschte Undichtigkeiten auftreten konnen.

Der Exrfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren
vorzuschlagen, durch. weiches eine einwandfreie und
dauernd fliissigkeitsdichte Befestigung des flanschartigen
Blechteiles in der Bohrung des VentilstdBels ermdglicht
wird, ohne dafl} es hierzu eines zusdtzlichen Bauteiles

bediirfte.

Diese Aufgabe-lést die Erfindung dadurch, dafl} der Ventil-
stoBel vom offenen Ende aus in seiner Bohrung zweifach
stufenfdrmig im Durchmesser reduziert wird, wobei der
axiale Abstand der beiden Stufen grdBer als die Dicke

des Blechteiles ist, dall der Zulere Rand des Blechteiles
auf die zweite Stufe aufgesetzt wird, und daB3 durch
einen Pragestempel axial auf die erste Stufe gedriickt
wird unter gleichzeitiger Anwendung einer elektrischen
Widerstandserwdrmung durch Anlegen von Stromzufiihrungen
an den Prédgestempel einerseits und an den VentilstéfBel
andererseits. Durch die ErwiArmung in dem Bereich der Ven-
tilstoBelbohrung, in welchem der Prigestempel angreift,
wird dort der Werkstoff des VentilstdBels plastisch ver-
formbar, wodurcn er so um den Rand des Rlechteiles herum-
geformt wird, daBl dieser absolut fliissigkeitsdicht einge-
bettet wird. Wegen der wdhrend des Verfcrmungsvorganges

angewandten Wiederstandserwdrmung ist es mSglich, die Ver-
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formung auch dann, wenn das Teil einsatzgehdrtet ist,
durchzufiihren, ohne daB es eines vorherigen AnlaBvor-
ganges oder dergleichen bediirfte.

Um zu gewdhrleisten, daB die Erwdrmung Ortlich eng be-
grenzt bleibt, und sich damit nicht nachteilig auf die
angrenzenden Bereiche des VentilstodBels, insbesondere
seine dulBere Mantelfldche auswirkt, kann in Weiterbildung
der Erfindung der elektrische Strom nur extrem kurz-
zeitig (impulsartig), insbesondere ilber einen Zeitraum

von nur 0,02 bis 0,8 sec. zugefiihrt werden.

Die fiir die Durchfithrung des Verfahrens erforderliche
Vorrichtung kanh nach der Erfindung so ausgebildet sein,
daB3 dexr Prdgestempel als hohlzylindrisches Teil ausge-
fihrt ist, in dessen Bonrung elektrisch isoliert ein
Niederhaltestempel liangsverschieblich gefithrt und durch
eine Feder gegeniiber dem Prdgestempel abgestiitzt ist,
wobei die eine Stromzufilhrung an den Prdgestempel und
die andere an den Niederhaltestempel gefiihrt ist. Bei
Anwendung dieser Vorrichtung wird zusatzlich dadurch
eine &rtliche Begrenzung der Erwdrmung nur auf den zu
verformenden Bereich erzielt, daB der zugefiihrte Strom
nur zwischen Prdgestempel und Niederhaltestempel iiber

die mit diesen beiden Stempeln in Beriihrung kommenden
Teile flieBt.

In den Zeichnungen ist die Erfindung anhand eines Aus-
fihrungsbeispieles dargestellt. Es zeigen:

Fig. 1 einen Langsschnitt durch einen Ventil-

stoBel und einen Prdgestempel und

Fig. 2 bis 4 Teill-lLdngsschnitte gemdB Fig. 1 in

verschiedenen aufeinanderfolgenden
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Verfahrensstadieh.

Der in Fig. 1 dargestellte VentilstSBel besteht aus dem
becherfdrmigen Gehduse 1, welches die Aullenwand 2 und
konzentrisch dazu das zylindrische Innenteil 3 aufweist.
Diese konzentrisch zueinander angeordneten Teile 2 und 3
begrenzen den Olvorratsraum 4. An der offenen Seite

des becherfdrmigen Gehiuses 1 ist dieser Olvorratsraum 4
durch das flanschartige Blechteil 5 abgeschlossen, welches
sich einerseits auf dem Dichtungsring 6 abstilitzt, welcher
in dem auf dem zylindrischen Innenteil 3 abgestiitzten
Winkelring 7 angeordnet ist, und welcher andererseits

auf der zweiten Stufe 8 der doppelt abgestuften Bohrung
der AuBenwand 2 aufliegt. Der axiale Abstand zwischen dieser
zweiten Stufe 8 und der vorgelagerten ersten Stufe 9 ist
groBer als die Dicke des Blechteiles 5.

Der in Fig. 1 dargestellte Stempel 10 weist an seinem unteren
Ende den hohlzylindrischen Prdgestempel 11 auf, welcher

in seiner Bohrung den Niederhaltestempel 12 langsver-—
schieblich gefiihrt aufnimmt. Zwischen diesen beiden Stempeln
ist eine elektrische Isolierschicht 13 angeordnet. Durch
eine Feder 14 werden die beiden Stempel 11 und 12 axial

um eine solche Wegstrecke gegeneinander verschoben, wie

es der Zapfen 15 zulidBt, der einerseits in einer Bohrung

des Prdgestempels 11 befestigt ist und andererseits in
einen Ldangsschlitz 16 des Niederhaltestempels 12 eingreift.
Der flir die Widerstandserwarmung erforderliche elektrische
Strom wird einerseits durch die mit dem Prdgestempel 11
verbundene Leitung 17 und andererseits durch die mit dem

Niederhaltestempel 312 verbundene Leitung 18 zugefiihrt.

In Fig. 2 ist in einem Ausschnitt der Zustand dargestellt,

in welchem der Stempel 10 in die Bohrung des becherfdrmigen
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Gehiduses 1 eingefiihrt ist, jedoch noch keinen Kontakt mit
den Teilen des VentilstofBels hat.

Bei der in Fig. 3 dargestellten Phase hat gerade der
Niederhaltestempel 12 Kontakt mit dem flanschartigen
Blechteil 5, wdhrend der Prdgestempel 11 noch nicht in
Berithrung mit dem VentilstdBel steht.

In FPig. 4 ist schliefllich der Zustand dargestellt, bei
welchem der Prdgestempel 11 nach Zufithrung des fiir die
Widerstandserwdrmung erforderlichen Stromes den Werk-
stoff im Bereich der ersten Stufe 9 so plastisch ver-
formt hat, dafl er sich als Ringwulst 19 um den &dulleren
Rand des flanschartigen Blechteiles 5 herumlegt und dieses
damit flissigkeitsdicht einbindet. In diese Figur wurde
mit gestrichelten Linien der Stromflufl eingezeichnet,

was erkennen 1i8t, daB bei Anwendung dieser Vorrichtung
nicht befilirchtet werden muB, daB die Hiarteschicht an

der aduBleren Oberfldche der Auflenwand 2 in Mitleidenschaft
gezogen wird.
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Anspriiche

1. Verfahren zum fliissigkeitsdichten Befeétigen des
duBeren Randes eines flanschartigen Blechteiles (5) in

der Bohrung eines ein hydraulisches Spielausgleichs-
element aufweisenden, aus Stahl bestehenden tassenf&rmigen
VentilstdBels (1) filir Brennkraftmaschinen, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der VentilstdBlel (1) vom offenen Ende aus

in seiner Bohrung zweifach stufenfZrmig im Durchmesser
reduziert wird, wobei der axiale Abstand der beiden Stufen
(8, 9) griBer als die Dicke des Blechteiles (5) ist, daB
der duBere Rand des Blechteiles (5) auf die zweite Sturfe
(8) aufgesetzt wird und daB durch einen Prigestempel (11)
axial auf die erste Stufe (9) gedriickt wird unter gleich-
zeitiger Anwendung einer elektrischen Widerstandser-
warmung durch Anlegen von Stromzufilhrungen an den Priage-
stempel (ll) einerseits und an den VentilstsdBel (1) anderer-
seits.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daf3 durch die Stromzufithrungen (17, 18) elektrischer
Strom nur extrem kurzzeitig (impulsartig), insbesondere
nur Uber einen Zeitraum von 0,02 bis 0,8 sec. zugefiihrt

wird.

2. Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens nach An-~
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB der Préagestempel

(11) als hohlzylindrisches Teil ausgefithrt ist, in dessen
Bohrung elektrisch isoliert ein Niederhaltestempel (12)
lingsverschieblich gefithrt und durch eine Feder (14) gegen-
iiber dem Pr&gestempel (11l) abgestiitzt ist, wcbei die

eine Stromzufithrung (17) an den Prdgestempel (11)
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und die andere (18) an den Niederhaltestempel (12)
gefilhrt ist.
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