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(57) Abstract: Disclosed is a method for mounting a screw (10)
and a thread-armoring element (18) in a receiving thread (8) of a
part (4). In said method, the thread-armoring element is mounted
on the screw, and the screw is then screwed into the receiving
thread of the part in a single operation along with the thread-ar-
moring element that is mounted on the screw. Also disclosed is
an arrangement which is used for carrying out said method and
comprises a screw and a thread-armoring element that is mounted
on the screw.

(57) Zusammenfassung: Beschrieben wird ein Verfahren zum
Montieren einer Schraube (10) und eines gewindepanzernden
Elementes (18) in einem Aufnahmegewinde (8) eines Bauteils
(4), bei dem das gewindepanzernde Element auf der Schraube
fixiert wird und anschliefend die Schraube mit dem darauf
fixierten gewindepanzernden Element in einem einzigen
Arbeitsgang in das Aufnahmegewinde des Bauteils eingedreht
wird. Beschrieben wird ferner eine Anordnung aus einer
Schraube und einem darauf fixierten gewindepanzernden
Element zum Durchfithren des Verfahrens.
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Verfahren zum Montieren einer Schraube und eines gewindepanzernden Ele-

mentes sowie Anordnung zum Durchfiihren des Verfahrens

Beschreibung

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zum Montieren einer Schrau-
be und eines gewindepanzernden Elementes in einem Aufnahmegewinde eines
Bauteils sowie eine Anordnung und ein gewindepanzerndes Element zum
Durchfiihren des Verfahrens.

Herkémmliche Gewindeeinsitze in Form eines wendelformig gewickelten
Drahtes oder einer Gewindebuchse dienen zum Verstirken des Aufnahmege-
windes von Bauteilen aus Materialien relativ geringer Festigkeit. Zu diesem
Zweck wird das gewindepanzernde Element in dem Aufnahmegewinde mon-
tiert, worauf dann die Schraube in das gewindepanzernde Element 'eingedreht
werden kann. Die Gesamtmontage erfordert somit zwei Arbeitsgénge, zum ei-
nen das Einbringen des gewindepanzernden Elementes in das Aufnahmege-
winde und zum anderen das Einbringen der Schraube in das montierte gewin-

depanzernde Element, was die Montage entsprechend aufwendig macht.

Zum Einbringen des gewindepanzernden Elementes in das Aufhahmegewinde

sind zwei Montagearten iiblich. Bei der einen Montageart ist der wendelf6rmi-



10

15

20

25

30

WO 2008/028651 PCT/EP2007/007751

ge Draht mit einer Mitnahme-Kerbe versehen, iiber die ein Spezialwerkzeug
den wendelférmigen Draht mitschleppt und in das Aufnahmegewinde eindreht,
vgl. zum Beispiel US 4,563,119, US 4,645,398, US 4,553,303, etc. Bei der an-
deren Montageart ist der wendelformige Draht an einem Ende mit einem dia-
gonal verlaufenden Mitnahme-Zapfen versehen, iiber den wiederum ein Spezi-
alwerkzeug den wendelformigen Draht mitschleppt und hierdurch in das Auf-
nahmeglewinde eindreht, vgl. zum Beispiel US 2,152,681, US 2,363,663, etc.

* Die Mitnahme-Kerbe resultiert in einer Querschnittsinderung des Drahtes, was

den Wickelprozess schwieriger macht. Der Mitnahme-Zapfen hat den Nachteil,
dass er nach der Montage gebrochen und entfernt werden muss. In jedem Fall
ist ein aufwendiges und kostspieliges Spezialwerkzeug zum Einbringen des

wendelférmigen Drahtes in das Aufnahmegewinde erforderlich.

Aus US-A-2 150 876 und US-A-2 745 457 ist ein gewindepanzerndes Element
in Form eines wendelférmigen Drahtes bekannt, der an einem Ende mit einem
diametral verlaufenden Mitnahme-Zapfen versehen ist. Die zugehorige Schrau-
be ist an ihrem vom Schraubenkopf abgewandten Ende mit einer diametral ver-
laufenden Nut versehen, in die der Mitnahme-Zapfen des wendelférmigen
Drahtes einschnappt, wenn der Draht auf der Schraube montiert wird. Die
Schraube und der darauf montierte Draht konnen daher gemeinsam in das Auf-
nahmegewinde des Bauteils eingebracht werden. Hierdurch wird zwar der
Montagevorgang vereinfacht; die Herstellung der Nut in der Schraube und des
Zapfens am wendelférmigen Draht erfordern jedoch einen entsprechenden
Aufwand.

Aus US 2005/0095083 A1 ist ein gewindepanzerndes Element in Form eines
wendelformigen Drahtes bekannt, der durch Kraftschluss zunéchst auf der

Schraube fixiert und anschlieflend die Schraube mit dem darauf fixierten ge-
windepanzernden Element in einem einzigen Arbeitsgang in das Aufnahme-

gewinde des Bauteils eingedreht wird. Der wendelférmige Draht hat ein Innen-
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und Auflengewinde, deren Form an die Form des Gewindes der Schraube bzw.
des Aufnahmegewindes angepasst ist. Der Kraftschluss wird dadurch erzielt,
dass der Innen- und Aulendurchmesser des Innengewindes des wendelformi-
gen Drahtes in einem Endbereich kleiner als der Innen- und AuBlendurchmesser
des Gewindes der Schraube ist, wenn der wendelf6rmige Draht unbelastet ist.
GemaB einer Ausfithrungsform hat der wendelformige Draht einen dem durch-

messerverringerten Bereich vorgelagerten zylindrischen Bereich, der als Ein-
fiihrhilfe dient.

Durch die vorliegende Erfindung sollen weitere Verbesserungen eines Verfah-
rens zum Montieren einer Schraube und eines gewindepanzermnden Elementes
in einem Aufnahmegewinde eines Bauteils geschaffen werden. Ferner betrifft
die Erfindung eine Anordnung und ein gewindepanzerndes Element zum
Durchfiihren des Verfahrens.

Unterschiedliche Aspekte des erﬁﬁdmgsgemﬁﬁen Verfahrens sind in den An-
spriichen 1, 4, 6, 8, 14 definiert. Eine Anordnung zum Durchfiihren des erfin-

dungsgemdflen Verfahrens ist in Anspruch 23 definiert. Gewindepanzernde E-
lemente geméB der Erfindung sind in den Anspriichen 24 und 25 definiert.

Gemaf einem ersten Aspekt der Erfindung (Anspruch 1) wird das als wendel-
formiger Draht ausgebildete gewindepanzernde Element sowohl durch Kraft-
schluss wie auch durch Stoffschluss auf der Schraube fixiert. Dies sorgt fiir ei-
ne besonders sichere Fixierung des gewindepanzernden Elementes auf der
Schraube.

Gemail einem zweiten Aspekt der Erfindung (Anspruch 4) ist das gewindepan-
zernde Element in Form eines wendelformigen Drahtes so ausgebildet, dass

dessen radial innere und &uflere Einhiillenden jeweils iiber ihrer gesamten axia-
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len Lénge konisch verlaufen. Diese geometrische Form des wendelférmigen

Drahtes hat verschiedene Handhabungsvorteile.

GemiB einem dritten Aspekt der Erfindung (Anspruch 6) ist vorgesehen, dass
das als wendelformiger Draht ausgebildete gewindepanzernde Element einen
Schlingfederbereich hat, dem mindestens eine Windung vorgelagert ist, deren
Innendurchmesser gegeniiber dem Innendurchmesser des Schlingfederberei-
ches reduziert ist, wobei die Schraube eine Pilotspitze hat, die bei der Fixie-
rung des wendelférmigen Drahtes auf der Schraube in die mindestens eine

vorgelagerte Windung vorsteht, um diese zu stabilisieren.

Gemil einem vierten Aspekt der Erfindung (Anspruch 8) sind einem Schling-
federbereich des als wendelformigen Draht ausgebildeten gewindepanzernden
Elementes mindestens zwei durchmesserreduzierte Windungen vorgelagert, die
stoffschliissig untereinander verbunden sind. Die vorgelagerten Windungen
haben somit eine Art Buchsencharakter, der aufgrund seiner Steifigkeit verhin-
dert, dass die Schraube durch den wendelférmigen Draht hindurchbewegt wer-
den kann. Hierdurch wird einé besonders sichere Fixierung des gewindepan-

zernden Elementes auf der Schraube erzielt.

Gemif einem ﬁinftén Aspekt der Erfindung (Anspruch 14) wird das als wen-
delférmiger Draht ausgebildete gewindepanzernde Element durch Formschluss
auf der Schraube fixiert. Der Draht hat in einem Endbereich mindestens zwei
Windungen, die zur Bildung eines buchsenférmigen Bereichs durch Stoff-
schluss untereinander verbunden sind. Der Formschluss zwischen dem Draht
und der Schraube wird durch ein im Endbereich des Drahtes vorgesehenes An-
schlagteil erzielt, gegen das die Schraube beim Fixieren des gewindepanzern-
den Elementes auf der Schraube anschldgt, wodurch die Eindringtiefe der
Schraube axial begrenzt wird. Auch hierdurch wird eine besonders sichere Fi-

xterung des gewindepanzernden Elementes auf der Schraube erreicht.
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Bei dem erfindungsgeméfen Verfahren wird das gewindepanzernde Element
zunéchst auf der Schraube fixiert und anschlieBend die Schraube mit dem dar-
auf fixierten gewindepanzernden Element in einem einzigen Arbeitsgang in

das Aufnahmegewinde des Bauteils eingedreht.

Die ,,Endmontage® des gewindepanzernden Elementes und der Schraube wird
somit auf einen einzigen Arbeitsgang reduziert, welcher mittels herkdmmlicher
Schraubwerkzeuge durchgefiihrt werden kann. Sofern das gewindepanzernde
Element auf der Schraube durch Kraftschluss oder/und Stoffschluss fixiert
wird, braucht die Schraube nicht mit einer ,,Mitnahme-Nut*“ wie im eingangs
diskutierten Stand der Technik versehen werden. Es kann daher eine herkémm-
liche Schraube verwendet werden. AuBerdem ist es nicht erforderlich, dass das
gewindepanzernde Element mit einem Mitnahme-Zapfen versehen wird, der

anschlielend abgebrochen werden miisste.

Die ,,Vormontage®, d.h. das Fixieren des gewindepanzernden Elementes auf
der Schraube, kann beispielsweise beim Schraubenhersteller erfolgen, worauf
dann die Schraube mit dem darauf fixierten gewindepanzernden Element als
Einheit gehandhabt und an den Kunden (z. B. einen Fahrzeughersteller) gelie-
fert werden kann. Die Vormontage beim Schraubenhersteller erfordert keinen

groflen Aufwand. Die Arbeitsersparnis beim Kunden ist dagegen betrachtlich.

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung sind in den abhidngigen
Anspriichen definiert.

Anhand der Zeichnungen werden Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung ndher

erldutert. Es zeigt:
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Figuren 1 bis 4 eine perspektivische Ansicht einer Schraube mit einem darauf

fixierten gewindepanzernden Element in unterschiedlichen

Phasen eines Montagevorganges;

Figuren 5 und 6 perspektivische Ansichten einer Schraube mit einem als wen-

Figur 7

Figur §

Figur 9

Figur 10

Figur 11

Figur 12

Figur 13

Figur 14

Figur 15

delférmiger Draht ausgebildeten gewindepanzernden Ele-
ment;

eine perspektivische Ansicht einer Schraube mit einem als
Gewindebuchse ausgebildeten gewindepanzernden Element;
eine teilweise geschnittene Seitenansicht der Gewindebuchse
in Figur 4 in vergréflertem Malflstab;

eine Schraube mit einem herkémmlichen gewindepanzernden
Element, das in einem Axialschnitt nur auf der linken Seite
der Schraube dargestellt ist;

eine der Figur 9 entsprechende Darstellung mit einem erfin-
dungsgemil ausgebildeten gewindepanzernden Element;
eine Anordnung aus einer Schraube und einem axial geschnit-
tenen gewindepanzernden Element gemif einer weiteren Aus-
fiihrungsform der Erfindung;

eine der Figur 11 entsprechende Ansicht einer Anordnung
gemil einer weiteren Ausfiihrungsform der Erfindung;

eine der Figur 11 entsprechende Ansicht einer weiteren Aus-
fiihrungsform der Erfindung;

eine der Figur 11 entsprechende Ansicht einer weiteren Aus-
fiihrungsform der Erfindung;

eine der Figur 11 entsprechende Ansicht einer weiteren Aus-
fiihrungsform der Erfindung.

In den Figuren 1 bis 4 sind zwei miteinander zu verbindende Bauteile 2 und 4

angedeutet, von denen das Bauteil 2 mit einer glattwandigen Durchgangsboh-

rung 6 und das Bauteil 4 mit einem Aufnahmegewinde 8 versehen sind. Zum



10

15

20

25

30

WO 2008/028651 PCT/EP2007/007751

Verbinden der beiden Bauteile 2, 4 ist eine Schraube 10 vorgesehen. Die
Schraube 10 besteht aus einem Kopf 12 und einem Schraubenschaft 14 mit ei-

nem Gewinde 16.

Zum Verstirken des Aufnahmegewindes 8 ist ein gewindepanzerndes Element
18 in Form eines wendelférmig gewickelten Federdrahtes vorgesehen, dessen
Auflenform an das Aufnahmegewinde 8 und dessen Innenform an das Gewinde

16-der Schraube 10 angepasst ist.

Wie in den Figuren 5 und 6 dargestellt ist, besteht der wendelformige Draht 18

aus einer einfachen Wendel, die weder einen Mitnahme-Zapfen noch eine Mit-
nahme-Kerbe aufweist. Die Wendel ist aus einem Werkstoff hergestellt, die der
Wendel elastisch federnde Eigenschaften verleiht. Dieser Werkstoff kann ver-
schieden sein von dem Werkstoff der Schraube und/oder des Aufnahmegewin-

des.

Bei dem zu beschreibenden Montageverfahren wird zunichst das gewindepan-
zernde Element 18 auf das Gewinde 16 der Schraube 10 aufgebracht. Wie noch
genauer erldutert wird, wird das gewindepanzernde Element 18 hierbei auf der
Schraube 10 fixiert, so dass das gewindepanzernde Element auf der Schraube

10 unverlierbar gehalten wird.

Anschlieflend wird die Schraube 10 mit dem darauf fixierten gewindepanzern-
den Element 18 mittels eines herkdmmlichen Schraubwerkzeugs (nicht ge-
zeigt) durch die Durchgangsbohrung 6 des Bauteils 2 hindurch in das Aufnah-
megewinde 8 des Bauteils 4 eingedreht. Hierbei konnen durch Anziehen der
Schraube 10 die fiir eine hochfeste Schraubverbindung erforderlichen Vor-
spannkréfte erzeugt werden. Irgendwelche Spezialwerkzeuge und dadurch be-

dingte aufwendige Montagevorginge sind nicht erforderlich.
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Bei den Ausfithrungsformen der Figur 5 und 6 ist das gewindepanzernde Ele-
ment 18 auf der Schraube 10 durch Kraftschluss und Stoffschluss festgelegt.
Der Kraftschluss wird vorzugsweise dadurch erreicht, dass das gewindepan-
zernde Element 18 an seinem einen Ende einen Endabschnitt 20 mit ein bis
zwel Windungen hat, deren Innendurchmesser kleiner als der Gewindedurch-
messer der Schraube 10 ist. Es entsteht somit eine Art Schlingfedereffekt,
durch den das gewindepanzernde Element 18 auf der Schraube 10 festgelegt
und wihrend der Montage von der Schraube in das Aufnahmegewinde 8 mit
eingedreht wird.

Der durchmesserverringerte Endabschnitt 20 der drahtférmigen Wendel 18 er-
streckt sich vorzugsweise iiber 360° bis 720°, wenngleich er auch kleiner oder
grofler gewihlt werden kann. Die Durchmesserverringerung des Endabschnit-
tes 20 ist grof3 genug, um mit dem Gewinde der Schraube 10 einen Kraft-
schluss zu erzeugen, der grofler ist als das zum Einschrauben des gewindepan-
zernden Elementes in das Aufnahmegewinde erforderliche Drehmoment. Au-
Berhalb des Endabschnittes 20 hat der wendelformige Draht 18 im nicht mon-
tierten Zustand einen AuBendurchmesser, der etwas grofer ist als der Innen-
durchmesser des Aufnahmegewindes 8, um einen Festsitz des gewindepan-

zernden Elementes nach dem Einbau sicherzustellen.

Der Stoffschluss zwischen dem gewindepanzernden Element 18 und der
Schraube 10 kann beispielsweise durch Aufbringen eines adhisiven Bindemit-
tels, insbesondere Wachs oder Klebstoff zwischen dem gewindepanzernden
Element und der Schraube erzielt werden, was vorzugsweise durch Tauchen in
das Bindemittel (Wachs, Klebstoff, etc.) erfolgt. Eine entsprechende stoff-
schliissige Verbindung zwischen gewindepanzerndem Element und Schraube
soll durch die Figur 6 angedeutet sein. Eine andere Moglichkeit einer stoff-
schlissigen Verbindung ist eine Schweif}- oder Lotverbindung zwischen dem

gewindepanzernden Element 18 und der Schraube 10, wobei diese Verbindung
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beispielsweise im Bereich des Bezugszeichens 20 in Figur 5 vorgesehen wer-

den kann.

Bei der Montage der Schraube mit dem darauf fixierten gewindepanzernden

Element sind zwei Fille zu unterscheiden:

In dem einen Fall wird das gewindepanzernde Element von der Schraube nicht
nur wihrend des Eindrehens der Anordnung in das Aufnahmegewinde 8, son-
dern wihrend des gesamten Anziehvorganges mitgedreht. Das Aufbringen der
Vorspannkraft fiir die Schraubverbindung erfolgt dann mit Gewindereibung
zwischen dem Auflengewinde des gewindepanzernden Elementes und dem
Aufnahmegewinde 8 im Bauteil 4. Diese Art der Montage erfolgt beispielswei-
se bei Ausfiihrungsbeispielen, bei denen das gewindepanzernde Element 18 auf

der Schraube 10 durch Schweiflen oder Loten fixiert wird.

In dem anderen Fall 16st sich die Fixierung zwischen dem gewindepanzernden
Element 18 und der Schraube im Verlaufe des Anziehvorgangs aufgrund der
steigenden Beanspruchung der Verbindung. Beispielsweise ,,bricht die kraft-
oder stoffschliissige Verbindung zwischen dem gewindepanzernden Element
18 und der Schraube 10 bei z. B. einem Viertel des Nennanzugmomentes der
Schraubenverbindung, so dass dann der réstliche Anziehvorgang mit Gewinde-
reibung zwischen dem gewindepanzernden Element 18 und der Schraube 10
und nicht zwischen dem Aufnahmegewinde und dem gewindepanzernden E-
lement erfolgt. Da somit der ,,Hebelarm* der Gewindereibung in diesem Fall
kleiner ist als in dem erstgenannten Fall, wird eine gleichmiBige und ver-
gleichsweise geringe Gewindereibung, also eine optimale Gewindereibung er-

zielt.

Wenn die kraft- und stoffschliissige Verbindung zwischen dem gewindepan-

zernden Element 18 und der Schraube 10 erst bei einer Demontage der Schrau-
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be 10 bricht, so bietet dies dann immerhin die Méglichkeit, bei der erneuten

Montage eine beliebige andere Schraube zu montieren.

Bei dem Ausfiihrungsbeispiel der Figuren 7 und 8, das nicht zur Erfindung ge-
hort, besteht das gewindepanzernde Element aus einer Gewindebuchse 26. Die
Gewindebuchse 26 ist mit einem Innengewinde 28 und einem Auflengewinde
30 versehen, die um eine halbe Gewindesteigung gegeneinander versetzt sind,
so dass die Gewindebuchse eine entsprechend geringe Wandstirke hat. Ein
derartiger Gewindeversatz zwischen Innengewinde und AuBengewinde ist je-
doch nicht unbedingt erforderlich. Es kann jedoch auch eine diinnwandige

Gewindebuchse einer anderen geometrischen Form verwendet werden.

An seinem einen axialen Ende hat die Gewindebuchse 26 einen umlaufenden
Bund 32. Am anderen axialen Ende der Gewindebuchse 26 hat das Innenge-
winde 28 mindestens eine nicht vollstindig ausgebildete Windung 34. Wenn
daher die Gewindebuchse 26 auf die Schraube 10 aufgebracht wird, wird die
Gewindebuchse 26 durch die nicht volistindig ausgebildete Windung(en) 34
des Innengewindes 28 auf der Schraube 10 fixiert. Die Montage kann dann in
der gleichen Weise erfolgen, wie dies anhand der Figuren 1 bis 4 beschrieben

wurde.

Ist die axiale Lénge des Schraubenschaftes 14 der Schraube 10 groBer als die
gemeinsame Dicke der Bauteile 2 und 4, so 1duft bei der Montage der Bund 32
der Gewindebuchse 26 auf das Aufnahmegewinde 8 des Bauteils 4 auf. An-
schlieend durchliuft das Gewinde 16 der Schraube 10 die nicht vollstéindig
ausgeformte Windung(en) 34 der Gewindebuchse, bis der Schraubenkopf 12
am Bauteil 2 anliegt.

Statt durch Kraftschluss oder zusétzlich zum Kraftschluss kann die Gewinde-
buchse 26 auf der Schraube 1 durch Stoffschluss, z. B. durch Tauchen in ein
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adhidsives Bindemittel wie z.B. Wachs, Klebstoff oder durch Schweiflen oder

Loéten, auf der Schraube 10 fixiert werden.

Die Gewindebuchse 26 kann im Ubrigen mit einer Riickdrehsicherung (nicht
gezeigt) versehen werden, damit die Gewindebuchse bei einer Demontage der
Schraube 10 im Aufnahmegewinde 8 verbleibt. Die Riickdrehsicherung kann
durch Formschluss erfolgen, beispielsweise durch eine Rindelkontur am Bund
32 oder eine Widerhakenkontur (Hinterschnitte in Umfangsrichtung) am Au-
Bengewinde 30. Die Riickdrehsicherung kann aber auch durch Kraftschluss
und/oder Stoffschluss, z. B. eine Klebstoffbeschichtung am Auf3engewinde 30
der Gewindebuchse 32, erfolgen.

Eine entsprechende Riickdrehsicherung (nicht gezeigt) kann auch an dem wen-
delférmigen Draht 18 vorgesehen werden, wobei die Rﬁckdrehsicherung durch
Formschluss und/oder Kraftschluss und/oder Stoffschluss erfolgen kann. Zur
Erzielung eines Formschlusses wird zweckmaBigerweise der Aulenumfang
des wendelformigen Drahtes mit einer Randelkontur oder einer Widerhaken-

kontur (Hinterschnitte) versehen.

Hat der Werkstoff des gewindepanzernden Elementes eine wesentlich grof3ere
Hirte als derjenige des Aufnahmegewindes, so kann das gewindepanzernde
Element als gewindefurchendes Element ausgebildet werden. In diesem Fall ist
das Bauteil mit einer glatten Aufnahmebohrung versehen, in die dann das ge-
windepanzernde Element ein Gewinde einschneidet bzw. eingréibt, wenn es zu-
sammen mit der Schraube in die Aufnahmebohrung eingedreht wird.

Bevor die Schraube 10 mit dem darauf fixierten gewindepanzernden Element
in das Aufnahmegewinde 8 des Bauteils 4 eingedreht wird, konnen die Schrau-
be 10 und das gewindepanzernde Element 18 bzw. 26 mit dem zweiten Bauteil

2 so verbunden werden, dass das gewindepanzernde Element als Verliersiche-
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rung der Schraube an dem Bauteil 4 dient. Dies kann dadurch erreicht werden,
dass die Schraube 10 zunichst durch die Durchgangsbohrung 6 des Bauteils 2
hindurch gesteckt und anschlieffend das gewindepanzernde Element 18 bzw.
26 in der beschriebenen Weise auf der Schraube 10 fixiert wird. Eine andere
Moglichkeit besteht darin, dass das gewindepanzernde Element 18 bzw. 26 auf
der Schraube 10 in der beschriebenen Weise fixiert wird, ehe beide durch die
Durchgangsbohrung 6 hindurch bewegt werden. Hierzu ist allerdings erforder-
lich, dass das gewindepanzernde Element auf der Schraube in ihrem Durch-
messer etwas reduzierbar ist, damit die Schraube mit dem gewindepanzernden
Element durch die Durchgangsbohrung 6 hindurch bewegt werden kann, wor-
auf dann das gewindepanzernde Element 18 sich etwas aufweitet, so dass dann
die Schraube von dem gewindepanzernden Element in der Durchgangsbohrung
6 des Bauteils 2 gehalten wird. In jedem Fall bietet dies die Moglichkeit, das
Bauteil mit der Schraube bzw. mit mehreren Schrauben und den dazugehdorigen
gewindepanzernden Elementen gewissermalien ,,vorzukonfektionieren®, um
dann das Anschrauben des Bauteils 2 am Bauteil 4 entsprechend zu vereinfa-

chen.

Figur 9 zeigt eine Schraube 10a mit einem herkémmlichen gewindepanzernden
Element 18a in Form eines beziiglich einer zentralen Achse X wendelformig
gewickelten Federdrahtes, welcher der Einfachheit halber nur auf der linken
Seite der Schraube 10a dargestellt ist. Das gewindepanzernde Element 18a hat
in Axialebenen (zum Beispiel Zeichenebene) einen diamantformigen Quer-
schnitt, so dass sich flir die Innen- und Auflenkontur des gewindepanzernden
Elementes 18a ein zickzackformiger Verlauf ergibt. Wie in Figur 9 zu sehen
ist, liegen die ,,Berge* der Innen- und Auflenkontur in gemeinsamen Radial-
ebenen, und auch die Téler der Innen- und Auflenkontur liegen in — um eine

halbe Gewiridesteigung dazu versetzten — gemeinsamen Radialebenen.
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Figur 10 zeigt eine der Figur 9 entsprechende Anordnung einer Schraube 10B
und eines gewindepanzernden Elements 18b in Form eines wendelférmig ge-
wickelten Federdrahtes, dessen Querschnitt jedoch erfindungsgemil abgewan-
delt ist.

Das gewindepanzernde Element 18b haf zwar ebenfalls eine zickzackformig
verlaufende Innen- und AuBenkontur. Im Gegensatz zu dem herkémmlichen
gewindepanzernden Element 18a der Figur 9 ist jedoch der Querschnitt des
gewindepanzernden Elementes 18b so ausgebildet, dass die Berge 40i der In-
nenkontur und die Tiler 42a der AuBenkontur in gemeinsamen Radialebenen
liegen und auch die Tiler 42i der Innenkontur und die Berge 40a der AuB3en-
kontur in gemeinsamen Radialebenen liegen. Es ergibt sich somit ein dachgie-
belartiger oder pfeilspitzenartiger Querschnitt des gewindepanzernden Ele-

ments 18b in Axialebenen.

Als Folge dieser Querschnittsform ist der AuBlendurchmesser Dg des gewinde-
panzernden Elements 18b deutlich kleiner als der AuBlendurchmesser D, des
gewindepanzernden Elementes 18a. Dies erméglicht die Verwendung eines
Aufnahmegewindes kleineren Durchmessers oder einer Schraube gréBeren

Durchmessers.

Wenngleich die Innen- und Auflenkontur des gewindepanzernden Elementes
18b einen zickzackformigen Verlauf haben, ist jedoch auch ein anderer wellen-
formiger Verlauf der Innen- und Auflenkontur méglich. So kénnten die Berge

und Téler der wellenférmigen Innen- und AuBlenkontur abgerundet sein.

Bei dem in Figur 10 dargestellten Ausfiihrungsbeispiel sind die einzelnen
Windungen des gewindepanzernden Elementes 18b in Radialebenen geteilt, in
denen die Téler 42i und Berge 40a der Innen- und Auflenkontur liegen. Statt-

dessen kénnte die Teilung jedoch um eine halbe Gewindesteigung versetzt
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vorgesehen werden, so dass dann die Teilungsebenen durch die Berge 40i der

Innenkontur und die Taler 42a der Au3enkontur verlaufen.

Wie bereits erwdhnt, wird bei dem Ausfiihrungsbeispiel der Figuren 5 und 6
das gewindepanzernde Element 18 sowohl durch Kraftschluss wie auch durch
Stoffschluss auf der Schraube 10 fixiert. Vorzugsweise ist der Stoffschluss nur
im Bereich des Kraftschlusses vorgesehen, wodurch der Aufwand fiir den
Stoffschluss reduziert wird. Die gemeinsame Anwendung von Kraftschluss
und Stoffschluss hat insbesondere den Vorteil einer besonders sicheren Fixie-

rung des gewindepanzernden Elementes auf der Schraube.

Die Figuren 11 bis 15 zeigen weitere Ausfiihrungsbeispiele von Anordnungen
aus einer Schraube mit einem darauf befestigten gewindepanzernden Element,
das in diesen Ausfiihrungsbeispielen jeweils als wendelformiger Draht ausge-

bildet ist.

Bei dem Ausfiihrungsbeispiel der Fig. 11 hat der wendelférmige Draht 18c ei-
ne (gedachte) innere und &uflere Einhiillende E die jeweils iiber ihrer gesamten

axialen Linge als Konus ausgebildet sind. Hierbei werden die Durchmesser

- des Drahtes 18c so gewdhlt, dass der kleinste Innendurchmesser des Innenge-

windes des Drahtes 18c kleiner und der grote Innendurchmesser des Innen-
gewindes des Drahtes 18c grofler als der Innendurchmesser des Gewindes 16
der Schraube 10 ist. Wie in den Figuren sdmtlicher dargestellter Ausfiihrungs-
beispiele zu sehen ist, wird hierbei von einer Schraube mit zylindrischem

Schaft ausgegangen.

Aufgrund der beschriebenen Durchmesserdimensionierung des Drahtes 18¢
bilden eine oder mehrere Windungen am verjiingten Ende des Drahtes 18c ei-
nen Schlingfederbereich, durch den der Draht 18c¢ kraftschliissig auf der
Schraube 10 fixiert wird. Wie bei den vorstehend beschriebenen Ausfiihrungs-
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beispielen ist es grundsitzlich moglich, dass auch in diesem Fall der wendel-
fdrfnige Draht 18c zusitzlich durch Stoffschluss auf der Schraube 10 festgelegt
wird, wobei der Stoffschluss dann vorzugsweise nur im Schlingfederbereich

vorgesehen wird.

Der Konuswinkel 8 wird je nach Anwendungsfall gewihlt, wobei er vorzugs-
weise im Bereich von 1 bis 5°, beispielsweise in der Gréflenordnung von 2 bis

3° liegt.

Bei gewindepanzernden Elementen in Form von wendelférmigen Drihten, die
mit einem Schlingfederbereich versehen sind, muss der wendelférmige Draht
bei der Montage eine bestimmte Ausrichtung erhalten, um in das Aufnahme-
gewinde eingesetzt werden zu kdnnen (s. die Figuren 1 bis 4). Ist der wendel-
férmige Draht wie in den F igurén 5 und 6 mit nur einer oder wenigen durch-
messerreduzierten Windungen versehen, wihrend der iibrige Teil des Drahtes
zylindrisch ausgebildet ist, so ist es im Allgemeinen nicht ganz einfach, die
gewilinschte Ausrichtung des Drahtes zu erkennen. Ist dagegen, wie bei dem
Ausfiihrungsbeispiel der Fig. 11, der wendelférmige Draht 18c insgesamt ko-
nisch bzw. kegelig ausgebildet, ldsst sich die gewiinschte Ausrichtung des
Drahtes sehr viel leichter detektieren. Wenn daher die wendelférmigen Drihte
als Schiittgut angeliefert werden, erleichtert die konische Form des Drahtes
seine Ausrichtung und damit seine Handhabung, was den Montagevorgang

insgesamt erleichtert.

Bei dem Ausfiihrungsbeispiel der Fig. 12 entspricht der wendelférmige Draht
18d in seinem grundsétzlichen Aufbau dem gewindepanzernden Element 18
der Figurén 5und 6. D.h., der wendelférmige Draht 18d hat einen zylindri-
schen Bereich und einen sich daran anschlieBenden Schlingfederbereich 20a, in
dem der AuBlendurchmesser des Innengewindes des wendelférmigen Drahtes

18d kleiner als der Auflendurchmesser des Gewindes 16a der Schraube 10a ist.
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Unterschiedlich zu dem Ausfiihrungsbeispiel der Figuren 5 und 6 ist, dass dem
Schlingfederbereich 20a mindestens eine und vorzugsweise mehrere (z.B; zwel
oder drei) Windungen vorgelagert sind, deren Innendurchmesser gegeniiber
dem Innendurchmesser des Schlingfederbereiches 20a reduziert ist. Die
Durchmesserreduzierung ist so grof3, dass die vorgelagerte Windung bzw. die
vorgelagerten Windungen 21 einerseits als Einfiihrhilfe und/oder als Zentrie-
rung dienen kdnnen und andererseits ein Eindringen des Schraubengewindes in
diesen vorgelagerten Bereich verhindert wird. Anders ausgedriickt, ist die
Durchmesserreduzierung wesentlich grofer als die Durchmesserreduzierung,
die zum Erzielen des Schlingfedereffektes im Schlingfederbereich 20a erfor-
derlich ist.

Wie in Fig. 12 zu sehen ist, ist die Schraube 10a am Ende ihres Schaftes 14a
mit einer Pilotspitze 15 versehen. Im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel ist die
Pilotspitze 15 zylindrisch ausgebildet; grundsétzlich konnte sie jedoch auch ei-
ne andere Form haben. In jedem Fall dringt die Pilotspitze 15 beim Fixieren
des wendelférmigen Drahtes 18d auf der Schraube 10a in den Bereich der vor-
gelagerten Windung(en) 21. Hierdurch wird der wendelformige Draht 18d in

dem vorgelagerten Bereich stabilisiert.

Diese Ausfiihrungsform hat den Vorteil, dass das Eindrehen der Anordnung
aus Schraube und gewindepanzerndem Element in das Aufnahmegewinde (Fig.
1 bis 4) erleichtert wird. Insbesondere wird hierdurch die Gefahr verringert,
dass beim Einschrauben dieser Anordnung das Aufnahmegewinde beschidigt
wird, eine Gefahr, die insbesondere bei weichen Werkstoffen wie z.B. Alumi-
nium gegeben ist. Insgesamt wird somit der Montagevorgang einfacher und si-

cherer gemacht.
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Bei dem Ausfiihrungsbeispiel der Fig. 13 entspricht die Anordnung hinsicht-
lich ihres grundsitzlichen Aufbaus demjenigen in Fig. 12. So sind auch bei
dem Ausfiihrungsbeispiel der Fig. 13 dem Schlingfederbereich 20a des wen-
delférmigen Drahtes 18e mehrere (z.B. zwei oder drei) durchmesserreduzierte

Windungen 21a vorgelagert.

Unterschiedlich ist jedoch, dass zum einen eine herk6mmliche Schraube 10
ohne Pilotspitze verwendet werden kann und zum anderen die vorgelagerten
Windungen 21a stoffschliissig untereinander verbunden sind. Der Stoffschluss
verleiht den vorgelagerten Windungen 21a eine Art Buchsencharakter. Dies hat
zur Folge, dass die Schraube 10 in den wendelformigen Draht 18e nur bis in
den Schlingfederbereich 20a eindringen, nicht jedoch durch die vorgelagerten
Windungen 21a hindurchtreten kann. Der wendelférmige Draht 18e wird somit
auf der Schraube 10 mit hoher Sicherheit fixiert, so dass beim Einschrauben
der Anordnung aus Schraube und Draht in das Aufnahmegewinde gewisser-

mafen ,,formschliissig* mitgedreht wird.

Auf diese Weise wird ebenfalls die Gefahr von Beschiddigungen des Aufnah-
megewindes verringert, so dass der Montagevorgang einfach und funktionssi-

cher durchgefiihrt werden kann.

Der Stoffschluss der untereinander verbundenen vorgelagerten Windungen 21a
kann beispielsweise durch Schweiflen oder Léten oder Kleben erzielt werden.
Grundsitzlich wire es auch bei diesem Ausfiihrungsbeispiel — wie auch bei
dem Ausfiihrungsbeispiel der Fig. 12 — méoglich, den wendelférmigen Draht
18d bzw. 18e auf der Schraube 10a bzw. 10 zusitzlich durch Stoffschluss zu

fixieren, was jedoch im Allgemeinen unnétig ist.

Bei den Ausfiihrungsbeispielen der Figuren 14 und 15 kann — wie bei den Aus-
fiithrungsbeispielen der Figuren 5, 6, 11 und 13 — eine herkémmliche Schraube
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10 verwendet werden. Die Ausbildung des gewindepanzernden Elementes in
Form eines wendelformigen Drahtes 18f und die Art der Fixierung auf der
Schraube 10 unterscheiden sich jedoch grundsitzlich von denjenigen der vor-

hergehenden Ausfiihrungsbeispiele:

Die Fixierung des Drahtes 16f auf der Schraube 10 erfolgt nimlich nicht durch
Kraftschluss oder Stoffschluss, sondern durch Formschluss. Zu diesem Zweck
hat der wendelférmige Draht 18f an seinem (in Figuren 14, 15) unteren Ende
mehrere (z.B. zwei oder drei) Windungen, die zur Bildung eines buchsenfor-
migen Bereichs durch Stoffschluss untereinander verbunden sind. AuBerdem
ist in diesem Bereich mit dem wendelformigen Draht 18f ein Anschlagteil 24
bzw. 24 fest verbunden, gegen das die Schraube 10 beim Fixieren des wendel-
formigen Drahtes 18f anschlégt, so dass die Schraube nicht weiter in den wen-

delférmigen Draht eingedreht werden kann.

Wie in den Figuren 14 und 15 zu sehen ist, steht das Anschlagteil 24 bzw. 24a
axial aus dem buchsenformigen Bereich der stoffschliissig untereinander ver-
bundenen Windungen 23 axial vor. Das Anschlagteil kann daher als Finde-
und/oder Zentrierhilfe beim Einschrauben der Anordnung in das Aufnahme-

gewinde dienen.

Bei den Ausfiihrungsbeispielen der Figuren 14 und 15 besteht das Anschlagteil
24 bzw. 24a aus einer Bodenplatte, die den buchsenférmigen Bereich (Win-
dungen 23) des wendelformigen Drahtes 18f im Inneren verschlief3t. Statt einer
Bodenplatte kann das Anschlagteil jedoch.auch in beliebig anderer Weise aus-
gebildet werden, sofern es nur die Eindringtiefe der Schraube in den wendel-
formigen Draht axial begrenzt. So kénnte das Anschlagteil beispielsweise aus

einem quer verlaufenden Riegel oder dergleichen bestehen.
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Wie bereits erwihnt, ist bei den Ausfiihrungsbeispielen der Figuren 14 und 15
kein Schlingfederbereich des wendelférmigen Drahtes nicht erforderlich,
wenngleich ein solcher vorgesehen werden konnte. Vorzugsweise sollten je-
doch die Windungen 23, die stoffschliissig untereinander verbunden sind, sich
in Richtung auf das Anschlagteil 24 bzw. 24a verjiingen, um das Eindrehen der
Anordnung in das Aufnahmegewinde zu erleichtern.

Bei dem Ausfiihrungsbeispiel der Fig. 14 ist das Anschlagteil 24 als zylindri-
sches Teil mit glatter Aulenfliche ausgebildet, so dass es als Zentrierhilfe ’
beim Einschrauben der Anordnung in das Aufnahmegewinde dient. Bei dem
Ausfiihrungsbeispiel der Fig. 15 ist das Anschlagteil 24a an seinem Aufenum-
fang mit einem Gewinde versehen, das als Findehilfe beim Einschrauben der
Anordnung in das Aufnahmegewinde dient.

In beiden Fillen wird hierdurch das Einsetzen der Anordnung aus Schraube
und wendelférmigen Draht in das Aufnahmegewinde einfacher und sicherer
gemacht, was wiederum die Gefahr von Beschidigungen des Aufnahmegewin-

des verringert.

Wie bereits erwdhnt wurde und in den Zeichnungen der beschriebenen Ausfiih-
rungsbeispiele zu sehen ist, hat der wendelformige Draht jeweils ein Innenge-
winde, das dem Gewinde der Schraube entspricht, und ein AuBlengewinde, das
dem Gewinde des Aufnahmegewindes entspricht. Die Anzahl der Gewinde-
génge der Schraube entspricht hierbei der Anzahl der Gewindegéinge des Auf-
nahmegewindes, wobei der wendelférmige Draht die Gewinderillen der
Schraube und die Gewinderillen des Aufnahmegewindes in dem betreffenden

Bereich jeweils im Wesentlichen vollstindig ausfiillt.

Bei den Ausfiihrungsbeispielen der Figuren 11 bis 15 erfolgt die Montage der
aus Schraube und Draht bestehenden Anordnung im Aufnahmegewinde im
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Wesentlichen in der gleichen Weise, wie dies anhand der Figuren 5 und 6 be-
schrieben wurde. Kurz gesagt, wird der wendelformige Draht zunéchst auf der
Schraube fixiert, und anschlieend wird die Schraube mit dem darauf fixierten

gewindepanzernden Element in einem einzigen Arbeitsgang in das Aufnahme-

gewinde eingedreht.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zum Montieren einer Schraube und eines gewindepanzern-
den Elementes in einem Aufnahmegewinde eines Bauteils, bei dem das gewin-
depanzernde Element (18) zunichst durch Kraftschluss und Stoffschluss auf
der Schraube (10) fixiert wird und anschliefend die Schraube mit dem darauf
fixierten gewindepanzernden Element in einem einzigen Arbeitsgang in das
Aufnahmegewinde (8) des Bauteils (4) eingedreht wird, wobei das gewinde-
panzernde Element (8) ein wendelférmiger Draht ist, dessen Innenform an das
Gewinde (16) der Schraube und dessen AuBlenform an das Aufnahmegewinde
(8) angepasst ist.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Kraft-
schluss dadurch erzielt wird, dass der AuBSendurchmesser des Innengewindes
des wendelférmigen Drahtes in einem Endabschnitt (20) kleiner als der Au-
Bendurchmesser des Gewindes (16) der Schraube (10) ist, wenn der wendel-

formige Draht unbelastet ist.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der
Stoffschluss nur im Bereich des Endabschnitts (20) des wendelférmigen Drah-

tes vorgesehen ist.

4. Verfahren zum Montieren einer Schraube und eines gewindepanzern-
den Elementes in einem Aufnahmegewinde eines Bauteils, bei dem das gewin-
depanzernde Element zunichst durch Kraftschluss oder/und Stoffschluss auf

der Schraube (10) fixiert wird und anschlieBend die Schraube mit dem darauf



10

15

20

25

30

WO 2008/028651 PCT/EP2007/007751

22

fixierten gewindepanzernden Element in einem einzigen Arbeitsgang in das
Aufnahmegewinde (8) des Bauteils (4) eingedreht wird, wobei das gewinde-
panzernde Element ein wendelformiger Draht (18c¢) ist, dessen radial innere
und duflere Einhiillende (E) jeweils iiber ihrer gesamten axialen Linge als Ko-

nus ausgebildet sind.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass der Ko-
nuswinkel (B) der radial inneren und dufieren Einhiillenden (E) im Bereich von

1 bis 5° liegt.

6. Verfahren zum Montieren einer Schraube und eines gewindepanzern-
den Elementes in einem Aufnahmegewinde eines Bauteils, bei dem das gewin-
depanzernde Element zunéchst durch Kraftschluss auf der Schraube (10a) fi-
xiert wird und anschlieend die Schraube (10a) mit dem darauf fixierten ge-
windepanzernden Element in einem einzigen Arbeitsgang in das Aufnahme-
gewinde (8) des Bauteils (4) eingedreht wird, wobei das gewindepanzernde E-
lement ein wendelférmiger Draht (18d) ist, dessen Innenform an das Gewinde
der Schraube und dessen Auflenform an das Aufnahmegewinde (8) angepasst
ist, und der Kraftschluss dadurch erzielt wird, dass der AuB8endurchmesser des
Innengewindes des wendelférmigen Drahtes (18d) in einem Schlingfederbe-
reich (20a) kleiner als der Auflendurchmesser des Gewindes der Schraube
(10a) ist, wenn der wendelférmige Draht unbelastet ist, wobei ferner dem
Schlingfederbereich (20a) des wendelformigen Drahtes (18d) mindestens eine
Windung (21) vorgelagert ist, deren Innendurchmesser gegeniiber dem Innen-
durchmesser des Schlingfederbereiches (20a) reduziert ist, um als Einfiihr-
und/oder Zentrierhilfe zu dienen, und die Schraube (10a) eine Pilotspitze (15)
hat, die bei der Fixierung des wendelférmigen Drahtes (18d) auf der Schraube
(10a) in die mindestens eine vorgelagerte Windung (21) vorsteht, um diese zu

stabilisieren.
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7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Pilot-
spitze (15) der Schraube (10a) zylindrisch ausgebildet ist.

8. Verfahren zum Montieren einer Schraube und eines gewindepanzern-
den Elementes in einem Aufnahmegewinde eines Bauteils, bei dem das gewin-
depanzernde Element zunéchst durch Kraftschluss auf der Schraube (10) fixiert
wird und anschlieflend die Schraube (10) mit dem darauf fixierten gewinde-
panzermnden Element in einem einzigen Arbeitsgang in das Aufnahmegewinde
(8) des Bauteils (4) eingedreht wird, wobei das gewindepanzernde Element ein
wendelférmiger Draht (18e) ist, dessen Innenform an das Gewinde der Schrau-
be und dessen Auflenform an das Aufnahmegewinde (8) angepasst ist, und der
Kraftschluss dadurch erzielt wird, dass der Auflendurchmesser des Innenge-
windes des wendelférmigen Drahtes (18e) in einem Schlingfederbereich (20a)
kleiner als der Aulendurchmesser des Gewindes der Schraube ist, wenn der
wendelformige Draht unbelastet ist, und wobei ferner dem Schlingfederbereich
(20a) des wendelformigen Drahtes (18¢) mindestens zwei durchmesserredu-
zierte Windungen (21a) vorgelagert sind, die stoffschliissig untereinander ver-

bunden sind.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass der Stoff-
schluss der untereinander verbundenen vorgelagerten Windungen (21a) durch

Schweiflen oder Loten oder Kleben erzielt wird.

10. Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass die
radial inneren und duleren Einhiillenden der vorgelagerten Windungen (21a)

zylindrisch ausgebildet sind.

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeich-

net, dass die Fixierung des gewindepanzernden Elementes (18) auf der Schrau-
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be (10) so ausgebildet wird, dass das gewindepanzernde Element (18) wihrend
des gesamten Anziehvorgangs mitgedreht wird.

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeich-
net, dass die Fixierung des gewindepanzernden Elementes (18) auf der Schrau-
be (10) so ausgebildet wird, dass sich die Fixierung beim Anziehen der
Schraube (10) und Aufbau der Vorspannkraft 15st.

13. Verfahren einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet,
dass ein Stoffschluss zwischen dem gewindepanzernden Element und der
Schraube (10) durch ein adhidsives Bindemittel oder SchweiBen der Léten er-

zielt wird.

14. Verfahren zum Montieren einer Schraube und eines gewindepanzern-
den Elementes in einem Aufnahmegewinde eines Bauteils, bei dem das gewin-
depanzernde Element zundchst durch Formschluss auf der Schraﬁbe (10b; 10c)
fixiert wird und anschlieBend die Schraube mit dem darauf fixierten gewinde-
panzernden Element in einem einzigen Arbeitsgang in das Aufnahmegewinde
des Bauteils eingedreht wird, wobei das gewindepanzernde Element ein wen-
delformiger Draht (18f) ist, der in einem Endbereich mindestens zwei Win-
dungen (23) aufweist, die zur Bildung eines buchsenférmigen Bereiches durch
Stoffschluss untereinander verbunden sind, und der Formschluss durch ein im
Endbereich des wendelférmigen Drahtes (18f) vorgesehenes Anschlagteil (24;
24a) erzielt wird, gegen das die Schraube beim Fixieren des wendelformigen
Drahtes auf der Schraube anschlédgt, um die Eindringtiefe der Schraube (10) a-

xial zu begrenzen.

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass das An-
schlagteil (24; 24a) axial aus dem buchsenformigen Bereich des wendelformi-

gen Drahtes (18f) vorsteht, um als Finde- und/oder Zentrierhilfe zu dienen.
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16. Verfahren nach Anspruch 14 oder 15, dadurch gekennzeichnet, dass
das Anschlagteil (24; 24a) aus einer Bodenplatte besteht, die den buchsenfor-

migen Bereich des wendelférmigen Drahtes (18f) im Inneren verschlieft.

17. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass das als
Bodenplatte ausgebildete Anschlagteil (24) glatt ausgebildet ist, um als Zent-

rierhilfe zu dienen.

18. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass das als
Bodenplatte ausgebildete Anschlagsteil (24a) an seinem AuBenumfang ein
Gewinde (25) aufweist, das als Findehilfe dient.

19. Verfahren nach einem der Anspriiche 14 bis 18, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der buchsenférmige Bereich des wendelférmigen Drahtes (18f)
sich in Richtung auf das Anschlagteil (24; 24a) verjiingt, um in das Aufnahme-

gewinde des Bauteils eingedreht werden zu kénnen.

20. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das gewindepanzernde Element als gewindefurchendes E-

lement ausgebildet ist.

21. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, bei dem die
Schraube (10) und das gewindepanzernde Element (18) dazu benutzt werden,
ein zweites Bauteil (2) an dem mit dem Aufnahmegewinde (8) versehenen ers-
ten Bauteil (4) anzuschrauben, dadurch gekennzeichnet, dass die Schraube (10)
durch eine Durchgangsbohrung (6) des zweiten Bauteils (2) hindurch gesteckt
und das auf der Schraube (10) fixierte gewindepanzernde Element (18) als

Verliersicherung der Schraube verwendet wird, so dass das zweite Bauteil mit
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Schraube und gewindepanzerndem Element vor einer Montage an dem ersten

Bauteil als Einheit gehandhabt werden kann.

22. Anordnung aus einer Schraube und einem darauf fixierten gewinde-
panzernden Element zum Durchfiihren des Verfahrens nach einem der vorher-

gehenden Anspriiche.

23. Gewindepanzerndes Element fiir eine Anordnung nach Anspruch 22.

24. Gewindepanzerndes Element, insbesondere fiir ein Verfahren und eine
Anordnung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, in Form eines beziig-
lich einer zentralen Achse (X) wendelformig gewickelten Federdrahtes (10B),
dessen AuBlenform an ein Aufnahmegewinde und dessen Innenform an eine
Schraube angepasst ist, wobei der wendelformig gewickelte Federdraht (10B)
in Axialebenen eine Innen- und Aulenkontur hat, die jeweils eine gewellte
Form mit Bergen (401, 40a) und Télern (421, 42a) haben, wobei die Berge (40i)
der Innenkontur und die Tiler (42a) der Auflenkontur jeweils in gemeinsamen
Radialebenen liegen und die Téler (42i) der Innenkontur und die Berge (42a)

der Auflenkontur in gemeinsamen Radialebenen liegen.

25. Gewindepanzerndes Element nach Anspruch 24, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Wellenform der Innen- und Aulenkontur jeweils zickzack-

formig ausgebildet ist.
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