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(54) Title: RIVET

(54) Bezeichnung: NIET

(57) Abstract: The invention relates to a

rivet for joining together parts, in particular

aircraft components, through which holes

are formed, the rivet comprising a sleeve

part (1), which has a rivet head (11) with

an axially extending cavity and an adjoining

3 shank, or consists of this rivet head (11), and
a rivet mandrel (2), which has a substantially

6 cylindrical base body (26) and a widened
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rivet mandrel head (21) in relation to the
diameter (D) thereof and which passes
through the sleeve part (1) and along the

cavity with its base body (26). In order to
1"' make it possible to produce a connection
between workpieces that is cost-effective
and has improved loading capacity, even
if these workpieces have differently sized
holes for the rivet, it is proposed according
to the invention that the rivet mandrel (2) be
provided with axially extending ribs (22) on
its cylindrical base body (26).

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung be-
trifft einen Niet zum Verbinden von mit Boh-

rungen durchsetzten Teilen, insbesondere Flugzeugbauteilen, umfassend einen Hiilsenteil (1), welcher einen Setzkopf (11) mit einem
axial verlaufenden Hohlraum und einen daran anschlieBenden Schaft aufweist oder aus diesem Setzkopf (11) besteht, und einen Niet-
dorn (2), welcher einen im Wesentlichen zylindrischen Grundkérper (26) und einen relativ zu dessen Durchmesser (D) verbreiterten
Nietdornkopf (21) aufweist und welcher den Hiilsenteil (1) mit seinem Grundkérper (26) entlang des Hohlraumes durchsetzt. Damit
eine kostengiinstige und verbessert belastbare Verbindung zwischen Werkstiicken hergestellt werden kann, auch wenn diese unter-
schiedlich groBe Bohrungen fiir den Niet aufweisen, ist geméB der Erfindung vorgeschlagen, dass der Nietdorn (2) am zylindrischen

Grundkorper (26) axial verlaufende Rippen (22) aufweist.
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Niet

Die Erfindung betrifft einen Niet zum Verbinden von mit Bohrungen durchsetzten
Teilen, insbesondere Flugzeugbauteilen, umfassend einen Hulsenteil, welcher einen
Setzkopf mit einem axial verlaufenden Hohlraum und einen an den Setzkopf
anschlieBenden Schaft aufweist oder aus diesem Setzkopf besteht, und einen
Nietdorn, welcher einen im Wesentlichen zylindrischen Grundkérper und einen relativ
zu dessen Durchmesser verbreiterten Nietdornkopf aufweist und welcher den
Hulsenteil mit seinem Grundkérper entlang des Hohlraumes durchsetzt.

Niete dieser Art werden in groBen Stickzahlen hergestellt und finden breite
Anwendung beim Fiigen von Werkstlicken. Insbesondere wenn Werksticke verbunden
werden sollen, welche aus unterschiedlichen Materialien bestehen und Fugetechniken
wie Loten, Schweillen oder Kleben nicht anwendbar sind, stellt ein Zusammenfligen
durch derartige Niete eine praktikable alternative Méglichkeit des Verbindens dar.
Dabei werden die zu verbindenden Werkstiicke zuerst mit Bohrungen versehen und
die Werkstlicke unter im Idealfall achsfluchtender Ausrichtung der Bohrungsachsen
aneinander gelegt. AnschlieRend wird ein Setzkopf eines Hulsenteils an einem
Bohrloch des ersten Werkstlickes angesetzt und dort fixiert gehalten und ein die
Bohrungen durchsetzender Nietdorn durch den fixierten Setzkopf und einen daran
gegebenenfalls anschlieBenden Schaft gezogen, bis dessen verbreiterter Nietdornkopf
am zweiten Werkstiick zum Anliegen kommt oder der verbreiterte Nietdornkopf einen
endseitigen Hulsenteil unter Ausbildung einer kraftschlissigen Verbindung verformt
hat. Solche kraftschliissige Verbindungen sind beispielsweise im Flugzeugbau, wo
einzelne Bauteile aus verschiedenartigen Materialien miteinander kombiniert werden,

oftmals anzutreffen.

Um verschiedenartige Werksticke durch ein Nieten zusammenzufugen ist es wie
erwahnt erforderlich, diese mit Bohrungen zu versehen, in welchen ein Niet Platz
findet. In der Praxis tritt in diesem Zusammenhang héufig der Fall auf, dass zwei
Bohrungen, welche zur Aufnahme eines Nietes vorgesehen sind, unterschiedliche
Bohrungsdurchmesser aufweisen. Stellt man die erforderlichen Bohrungen in den
Werkstucken separat her, so lassen sich schwerlich exakt gleiche
Bohrungsdurchmesser erzielen. Aber auch wenn man zu verbindende und aus
verschiedenartigen Werkstoffen bestehende Werkstucke tGibereinander legt und jeweils
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korrespondierende Bohrungen in einem Arbeitsgang bzw. durch eine einzige
Bohroperation herstellt, konnen die so hergestellten Bohrungen aufgrund
unterschiedlicher Werkstoffeigenschaften verschiedene Bohrungsdurchmesser
aufweisen. Dabei kann Giberdies die Art der Bohroperation einen Einfluss auf GréRe
und Form korrespondierender Bohrungen haben, wie es beispielsweise fur ein

Laserbohren bekannt ist.

Werden Werkstlicke mit unterschiedlichen Bohrungsdurchmessern durch ein Nieten
zusammengefigt, so hat dies zur Folge, dass der Niet in den Bohrungen nicht an allen
Bohrungswanden bzw. an beiden Werksticken anliegen kann. Eine Verbindung
zwischen den Werkstucken erfolgt daher zumindest Gberwiegend lediglich durch einen
Kraftschluss und ein Werkstiick hat in einer Ebene senkrecht zu den Bohrungsachsen

ein Spiel. Eine Belastbarkeit der Nietverbindung ist entsprechend limitiert.

Es ist gemaR dem Stand der Technik versucht worden, diesen Nachteil durch
Ausreiben der erforderlichen Bohrungen zu vermeiden. Eine Reiboperation stellt
allerdings einen zusatzlichen Arbeitsschritt dar, der zeit- und kostenintensiv ist und
insbesondere beim Verbinden von Flugzeugbauteilen, wenn an einem Bauteil

tausende Bohrungen auszureiben sind, eine Produktivitat signifikant mindern kann.

Ausgehend vom vorstehend dargelegten Stand der Technik ist es Aufgabe der
Erfindung, einen Niet der eingangs genannten Art anzugeben, mit welchem eine
kostengiinstige und verbessert belastbare Verbindung zwischen Werksticken
hergestellt werden kann, auch wenn diese unterschiedlich groe Bohrungen fir den

Niet aufweisen.

Diese Aufgabe |6st ein Niet der eingangs genannten Art, bei dem der Nietdorn am
zylindrischen Grundkérper axial verlaufende Rippen aufweist, welche bevorzugt
zwischen Nietdornkopf und dem Hohlraum angeordnet sind.

Ein erfindungsgemaRer Niet weist insbesondere den Vorteil auf, dass der Niet
aufgrund der am zylindrischen Grundkérper vorgesehenen Rippen beim Verbinden von
Werkstiicken durch Einziehen des Nietdornes in bzw. durch den Setzkopf auch bei
unterschiedlich groBen Bohrungen in den Werkstiicken zumindest bereichsweise an
beiden Bohrungswanden bzw. Werkstiicken zur Anlage kommt und eine Verbindung
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Uber eine kraftschlissige und auch tber eine formschlissige Komponente in einfacher
Weise herstellbar ist. Dabei kénnen auch Lageungenauigkeiten, die durch eine nicht
achsfluchtenden Ausrichtung der Bohrungsachsen verursacht sind, ausgeglichen

werden.

Die erfindungsgemaf vorgesehenen Rippen sind in einem weiteren Aspekt auch von
Vorteil, weil bei einem Setzvorgang durch Umformung in die zwischen den Rippen
vorhandenen Freirdume Material der zu verbindenden Werksticke oder des
Hulsenteiles einflieRen kann, so dass ein Einziehen des Nietdornes gegenuber einer
denkbaren konischen Ausfiahrungsform eines Nietdornes erleichtert bzw. Gberhaupt

erst ermdglicht ist.

Dabei ist es in Bezug auf eine gleichméaRig hohe Belastbarkeit einer Nietverbindung
von Vorteil, wenn die Rippen rotationssymmetrisch zu einer Ladngsachse des

Nietdornes angeordnet sind.

Gunstig ist es auch, um Wirkungen der Rippen liber eine méglichst grol3e Lange
auszuniitzen bzw. zu maximieren, wenn die Rippen am Nietdornkopf anschlieRen.

Weiter kann es, wie sich bei Versuchen gezeigt hat, im Hinblick auf eine méglichst
groRe Kontaktflache mit einer mittleren Flachenpressung zwischen Nietdorn und dem
Schaft bzw. den Werkstiicken und folglich eine hohe kraftemafRige Belastbarkeit einer
Nietverbindung gunstig sein, wenn die Rippen zumindest bereichsweise eine
kreisbogenformige oder insbesondere spitzwinklige RippenauRenkontur aufweisen.

Um ein Einziehen des Nietdornes mit geringem Kraftaufwand zu ermdéglichen, kénnen
die Rippen auch zumindest teilweise mit Keilflachen ausgebildet sein. Alternativ dazu
kénnen die Rippen entlang ihrer axialen Erstreckung mit im Wesentlichen gleichem
Querschnitt ausgebildet sein, was in Bezug auf eine hohe Flachenpressung zwischen
Rippen und Werkstiicken bzw. Schaft des Hulsenteils vorteilhaft ist. Méglich ist es
auch, dass die Rippen, vom Nietdornkopf in Richtung des Setzkopfes betrachtet,
zuerst einen Bereich mit konstantem Querschnitt aufweisen, an welchen ein
abgeschragter bzw. keilférmiger Bereich anschliet. Dadurch ist eine leichte
Einziehbarkeit des Nietdornes bei gleichzeitig hoher Fldchenpressung méglich.
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Ein Nietdorn eines erfindungsgeméRen Nietes kann hohl ausgebildet sein. Von Vorteil
ist es jedoch, wenn der Nietdorn massiv ausgebildet ist, weil der Nietdorn dann
radialen Kraften, welche auf diesen einwirken, besser standhalten kann, die
Nietverbindung eine hohere Steifigkeit aufweist und beim Einziehen eine héhere
Zugkraft auf den Nietdorn ausgeiibt werden kann, ohne dass dieser Schaden nimmt.

Die Rippen kénnen am Nietdorn nach dessen Herstellung angebracht werden,
beispielsweise durch Léten oder Kleben oder eine andere Art des Verbindens.
Allerdings stellt jede Verbindungsstelle bei Belastung eine potentielle Schwachstelle
dar, weshalb der Nietdorn bevorzugt einteilig ausgebildet ist. Walzen oder
Kaltumformen sind geeignete und einfache Verfahren zur Herstellung eines massiven

Nietdornes mit axial verlaufenden Rippen.

In besonders hervorzuhebender Weise hat es sich bewéhrt, wenn der Hulsenteil einen
konstanten duBeren Durchmesser aufweisenden Schaft aufweist, dessen erstes Ende
am Hohlraum des Setzkopfes anschlie8t und dessen zweites Ende mit einem
zumindest denselben duBeren Durchmesser aufweisenden Nietdornkopf in Verbindung
steht, wobei der Schaft in Richtung vom ersten Ende zum zweiten Ende mit einem
Aufweitbereich mit einem konstanten inneren Durchmesser und einem anschlieBenden
Stauchbereich mit zumindest teilweise vergroRertem inneren Durchmesser ausgebildet
ist und die Rippen in einem dem Stauchbereich des Schaftes entsprechenden Bereich

anliegen.

Bei dieser Variante in Blindnietausfihrung kann aufgrund der Rippen nach einem
Setzvorgang eine ausgezeichnete Fldchenpressung sowohl zwischen Nietdorn und
Schaft als auch zwischen Schaft und den Werkstiicken erreicht werden. Die Rippen
erlauben es einerseits, dass der Nietdorn mit im Vergleich zum Stand der Technik
geringerem Kraftaufwand eingezogen werden kann, weil Material des Schaftes
teilweise in Freirdume zwischen den Rippen einflieRen kann und durch die Umformung
eine Verfestigung erzielt wird, welche so hoch ist, dass eine hochbelastbare
Verbindung erreicht wird, nicht jedoch ein Einziehen des Nietdornes erschwert bzw.
verhindert wird. Andererseits bewirken die Rippen beim Einziehen gleichzeitig eine
zumindest bereichsweise Aufweitung des Schaftes und pressen diesen unter
Herstellung eines Formschlusses an die Bohrungswéande in den Werkstiicken, so dass
nach dem Setzvorgang sowohl Schaft und Nietdorn als auch Schaft und Werkstiicke
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fest mit einander verbunden sind. Somit ist sowohl eine kraftschlussige als auch eine
exzellente formschlissige Verbindung zwischen dem Nietdorn und dem Schaft
einerseits und dem Schaft und den Werksticken andererseits gegeben.

Fur spezielle Zwecke, beispielsweise wenn Setzkopf und Schaft nach Setzen des
Nietes stark divergierenden Beanspruchungen ausgesetzt sind, kann auch vorgesehen
sein, dass der Setzkopf und der Schaft des Hilsenteiles aus verschiedenen Materialien
bestehen. Beispielsweise kénnen Setzkopf und Schaft des Hulsenteils getrennt als
Einzelteile gefertigt sein, welche zusammen mit einem Nietdorn einen Bausatz bilden,
welcher erst bei einer Herstellung einer Nietverbindung zusammengebaut wird. Die
Einzelteile kdnnen in diesem Fall aus verschiedenen Werkstoffen bestehen, welche je
nach zu erwartender Belastung des Einzelteiles gewahit sind. Méglich ist auch, dass
die Niethiilse aus einem Werkstoff gefertigt ist und im Bereich des Setzkopfes andere
Eigenschaften aufweist als im Bereich des Schaftes, beispielsweise nach einer értlich
begrenzten Warmebehandlung oder einer thermomechanischen Behandlung des
Setzkopfes.

Wenn eine innere Oberfliche des Schaftes im Stauchbereich entsprechend einer
Oberflache des Nietdornes im mit Rippen ausgebildeten Bereich desselben geformt ist,
kann eine besonders hohe Flachenpressung sowohl zwischen dem Schaft des
Hulsenteiles und den Werkstuicken als auch zwischen Schaft und Nietdorn erreicht
werden. In dieser Variante eines Nietes wird sowohl ein Kraftschluss als auch ein
voliflaichiger Formschluss erreicht, was zu hoch beanspruchbaren Nietverbindungen
fahrt.

Im Folgenden ist die Erfindung anhand von Ausfilhrungsbeispielen noch weitergehend

beschreiben.

Es zeigen:

Figur 1: Einen Nietdorn eines erfindungsgeméBen Nietes;
Figur 2: Einen Blindniet vor einem Setzvorgang;

Figur 3: Einen Blindniet nach einem Setzvorgang;

Figur 4. Einen Senkkopfniet nach einem Setzvorgang;
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Figur 5a: Eine auf einem Grundkérper eines Nietdorns befindliche Rippe, welche
entlang ihrer axialen Erstreckung mit einem im Wesentlichen gleichen Querschnitt
ausgebildet ist;

Figur 5b: Eine auf einem Grundkérper eines Nietdorns befindliche Rippe, welche mit
einer ebenen Keilflaiche und einer im Wesentlichen kreisbogenférmigen
RippenauRenkontur ausgebildet ist;

Figur 5c: Eine auf einem Grundkérper eines Nietdorns befindliche Rippe, welche mit
einer gekrimmten Keilflache und einer spitzwinkligen Rippenauenkontur ausgebildet
ist;

Figur 6: Eine teilweise Darstellung eines erfindungsgemafen Nietes, dessen Hilsenteil
aus mehreren Einzelteilen besteht;

Figur 7: Einen weiteren Niet, dessen Hulsenteil aus mehreren Einzelteilen besteht, in

Teildarstellung.

In Figur 1 ist beispielhaft ein Nietdorn 2, wie er in einem erfindungsgemaRen Niet
angewendet wird, dargestellt. Der Nietdorn 2, welcher in der Regel aus einem
metallischen Werkstoff gefertigt ist und in giinstiger Weise ganzlich aus einer
hochfesten Stahllegierung massiv hergestellt ist, weist einen im Wesentlichen
zylindrischen Grundkérper 26 mit einer Langsachse X und einem Durchmesser D auf.
Am Grundkdérper 26 kénnen, wie in Figur 1 schematisch dargestelit, in Ebenen normal
zur Langsachse X befindliche und um diese verlaufende Riffeln 23 vorgesehen sein,
Uber die der Nietdorn 2 beim Setzen des Nietes mit einem Setzkopf in Verbindung
gebracht wird bzw. nach dem Setzen formschlissig in Verbindung steht. Diese Riffeln
23 sind bevorzugt asymmetrisch ausgebildet, um eine Vorspannung zu erhéhen.
Weiter sind Riffein 25 vorgesehen, Giber welche der Nietdorn 2 mit einer
Setzvorrichtung gezogen werden kann. Ferner weist der Nietdorn 2 eine
Sollbruchstelle 24 auf, an welcher der Nietdorn 2 am Ende eines Setzvorganges bzw.
nach Herstellen einer Nietverbindung brechen soll, so dass das Ende des Nietdornes 2
mit einem Setzkopf eines Nietes vorzugsweise etwa biindig abschliel3t. Daneben weist
der Nietdorn 2 an einem Ende einen gegeniiber dem Durchmesser D des
Grundkérpers 26 verbreiterten Nietdornkopf 21 auf, an welchen Rippen 22
anschlieRen. Die Rippen 22 verlaufen axial bzw. parallel zur Ladngsachse X des
Nietdornes 2 und sind um diese Langsachse X rotationssymmetrisch angeordnet,
wobei eine Anzahl der Rippen 22 vom Durchmesser D des zylindrischen Grundkorpers
26 abhangt und beispielsweise bei einem Durchmesser D von 10 mm zwischen vier
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und zehn liegt, so dass der Nietdorn 2 einerseits gut eingezogen werden kann,
andererseits aber auch eine hohe Flachenpressung zwischen dem Nietdorn 2 und

einem Schaft oder Werkstlicken erreicht wird.

In Figur 2 ist ein Querschnitt eines erfindungsgemafen Blindnietes mit einem Nietdorn
2 gemaf Figur 1 nach Einbringen in Bohrungen zweier zu verbindender Werksttcke 3,
4, jedoch vor einem Setzen des Nietes, gezeigt. Der Blindniet umfasst neben dem
beschriebenen Nietdorn 2 einen Hulsenteil 1 mit einem Setzkopf 11 und einem Schaft
12, welcher mit einem Ende 121 am sich axial erstreckenden Hohlraum des
Setzkopfes 11 anschlie3t. Der Schaft 12 ist mit einem konstanten duReren
Durchmesser ausgebildet. Im Bereich seines zweiten Endes 122 ist der Nietdornkopf
21 des Nietdornes 2 aufgesetzt, wobei der Nietdornkopf 21 im Anlagebereich an den
Schaft 12 denselben duRleren Durchmesser wie dieser hat und anschliefend verjiingt
ausgefuhrt ist. Dies ermdéglicht es, den Niet einzusetzen, auch wenn das Werkstiick 3

nicht zugénglich ist.

Im Inneren weist der Hillsenteil 1 im Bereich des Setzkopfes 11 und des daran
anschlieRenden Aufweitbereiches A des Schaftes 12 einen im Wesentlichen
zylinderférmig geformten Hohlraum auf, welcher den entsprechend dimensionierten
zylindrischen Grundkérper 26 des Nietdornes 2 aufnimmt. In einem an den
Aufweitbereich A anschlieRenden Stauchbereich S ist der Schaft 12 mit einem im
Vergleich zum Aufweitbereich A vergroRerten inneren Durchmesser ausgebildet, um
fur die Rippen 22 des Nietdornes 2 Platz zu bieten. Der vergréRerte innere
Durchmesser des Schaftes 12 ist so ausgelegt, dass die Rippen 22 am Schaft 12 innen
punktuell anliegen. Die einzelnen Teile des Nietes l6sen sich dann nicht mehr

voneinander, was die Handhabung des Nietes bei einer Montage erleichtert.

Die in Figur 2 dargestellte Situation liegt, wie erwahnt, vor dem Setzen des Nietes, also
vor einem Einziehen des Nietdornes 2 in den Hilsenteil 1, vor. Weisen die fir den Niet
erforderlichen Bohrungen in den Werksticken 3, 4 unterschiedliche
Bohrungsdurchmesser auf, so liegt der Schaft 12 nicht an beiden Werkstiicken 3, 4 an,
sondern weist gegeniiber einem Werkstiick 3 und gegebenenfalls auch einem
Werkstuck 4 einen freien Abstand 31 auf.
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Wird nun der Nietdorn 2 durch Ziehen an Riffeln 25 in den Hulsenteil 1 unter Halten
desselben am Setzkopf 11 eingezogen, so bewirkt der am Schaft 12 aufsitzende
Nietdornkopf 21 eine Stauchung bzw. Verformung des Schaftes 12 an dessen zweiten
Ende 122, so dass dieser gefaltet und ein SchlieRBkopf ausgebildet wird. Gleichzeitig
dringen die am Nietdornkopf 21 anschlieBRenden Rippen 22 in den mit geringerem
inneren Durchmesser ausgebildeten Bereich des Schaftes 12 vor und bewirken dort
eine Aufweitung des Schaftes 12, so dass das zwischen Schaft 12 und Werkstuck 3
vorhandene Spiel 31 eliminiert wird. Beim Aufweiten kann, sofern der massive Nietdorn
2 lediglich im Bereich der Rippen 22 am Schaft 12 anliegt, Uberschissiges Material des
Schaftes 12 auch in Freirdume zwischen den Rippen 22 gedrangt werden, so dass ein
guter Formschluss und eine ginstige Spannungsverteilung im Niet und den
Werkstlicken 3, 4 erreicht wird. Da der Schaft 12 an seinem Ende 122 diinnwandig ist
und der Nietdorn 2 aufgrund der langlich geformten Rippen 22 leicht in den Schaft 12
eingleitet, ist lediglich eine geringe Kraft erforderlich, um den Niet zu setzen. Am Ende
des Setzvorganges schliefllich sind das Spiel 31 zwischen Schaft 12 und der Abstand
6 zwischen den Werkstiicken 3, 4 nicht mehr vorhanden und die Werkstlicke 3, 4 sind

kraft- und formschliissig miteinander verbunden.

Nach dem Setzen des Nietes liegt der Grundkérper 26 an einer Innenflache 13 des
Setzkopfes 11 und am Schaft 12 im Wesentlichen vollflichig an. Diese Situation ist in
Figur 3 dargestellt. In diesem Zusammenhang ist es ginstig, wie erwdhnt, wenn die
Riffeln 23 im Querschnitt asymmetrisch bzw. sdgezahnférmig ausgebildet sind, wie aus

dem vergroferten Ausschnitt der Figur 3 ersichtlich.

Es versteht sich fur den Fachmann, dass vor dem Setzen des Nietes auch zwischen
dem Werkstiick 4 und dem Schaft 12 ein Spiel vorhanden sein kann. In diesem Fall
werden beim Setzen des Nietes aufgrund der Verformung des Schaftes 12 sowohl ein
Spalt zwischen Schaft 12 und Werkstick 3 als auch ein Spalt zwischen Schaft 12 und
Werkstiick 4 geschlossen. Ebenso umfasst die Erfindung Varianten, in denen der
Schaft 12 mit konstanter Wandstéarke ausgebildet ist.

Alternativ zu der in den Figuren 2 und 3 dargestellten Ausfihrungsform ist es méglich,
bei ansonsten gleicher geometrischer Gestaltung die Rippen am Schaft anstatt am
Nietdorn anzubringen, was allerdings héhere Herstellungskosten mit sich bringt, da
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eine Einarbeitung von Rippen im Schaft aufwandiger ist, als eine Einarbeitung von

Rippen an einer Au3enseite eines Nietdornes.

Figur 4 zeigt einen erfindungsgemafRen Niet, bei dem der Hulsenteil 1 lediglich aus
einem Setzkopf 12 besteht und kein Schaft vorhanden ist, nach Setzen des Nietes. Der
Nietdorn 2, welcher mit einem als Senkkopf ausgebildeten Nietdornkopf 21
ausgestattet ist, ermoglicht im Bereich einer Oberfliche des Werkstiickes 3 einen
biindigen Abschluss. Bei dieser Ausfihrungsvariante liegen die Rippen 22 des
Nietdornes 2 unmittelbar an den Werkstiicken 3, 4, welche bohrungsseitig durch das

Setzen des Nietes verformt sind, an und bewirken derart einen Formschluss.

Die Figuren 5a, 5b und 5¢ zeigen mégliche Ausfiihrungsformen von Rippen 22, welche
sich in Versuchen bewahrt haben. Wie in Figur 5a gezeigt, kann eine Rippe 22 mit
einem im Wesentlichen gleichen Querschnitt entlang ihrer LAngserstreckung und einer
etwa kreisbogenférmigen RippenauRenkontur 221 ausgebildet sein. Beim Setzen eines
Nietes gemaR Figur 2 gleiten dann die kreisbogenférmigen, parallel zur Langsachse X
des Nietdornes 2 verlaufenden Frontflachen 222, 223 am Schaft 12 entlang und weiten
diesen auf. Simultan kann Material des Schaftes 12 in die zwischen den Rippen 22
vorhandenen Freiraume flieRen und sich dort an Rippenseitenfiachen 224 anlegen.

In einer zur Ausfuhrungsform nach Figur 5a weiter verbesserten Ausfiihrungsform
kénnen die Rippen 22 entsprechend Figur 5b auch mit einer geneigten Frontfliche 223
ausgebildet sein, welche als Keilflaiche wirkt und ein Gleiten des Nietdornes 2 beim

Einziehen erleichtert.

Eine besonders gunstige Ausfiihrungsform von Rippen 22 zeigt schlieBlich Figur 5c.
Bei einer solchen Form von Rippen 22 ist eine hohe Flachenpressung bzw.
Optimierung von Spannungen im Niet und den Werkstucken 3, 4 bei guten
Einzieheigenschaften desselben gegeben.

In weiteren moglichen Ausfihrungsformen kénnen die Rippen 22 auch abgestuft sein
und/oder mit unterschiedlichen Querschnitten ausgebildet sein.

Die Rippen 22 sind mit einer Lange L1 und einer Breite derart ausgebildet, dass beim
Einziehen des Nietdornes 2 eine Aufweitung des Schaftes 12 bzw. der Werkstiicke 3, 4
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erfolgt. Betragt eine Lange der Rippen zumindest 25 %, vorzugsweise mehr als 40 %,
der Lange L des Grundkérpers 26 zwischen Nietdornkopf 21 und einer Sollbruchstelle
24 und/oder bedecken die Rippen 22 im Rippenbereich B (Figur 1) zumindest 40 %,
vorzugsweise mehr als 50 %, der AuBenfldche des Grundkoérpers 26, kann eine
besonders wirksame Aufweitung des Schaftes 12 und ein fir eine hohe
Flachenpressung vorteilhaftes EinflieBen von Material zwischen die Rippen 22 erreicht

werden.

In den Figuren 6 und 7 sind schlieBlich Varianten eines erfindungsgemaBen Nietes
dargestellt, welche sich als vorteilhaft in Bezug auf das SchlieRen eines axialen
Spaltes 6 (Figur 1) erwiesen haben. In diesen Varianten umfasst das Hulsenteil 1 einen
Schaft 12, der aus mehreren Teilen besteht, so dass vor und/oder wahrend eines
Formens eines SchlieBkopfes eine axiale Kraft auf ein Werkstiick 3 wirkt.
Beispielsweise wird bei der in Figur 6 dargestellten Variante beim Einziehen des
Nietdornes 2 die obere Hulse 123 durch die Rippen 22 aufgeweitet, der Spalt zWischen
Hulse und Oberblech 3 geschlossen und anschlieBend der obere Hilse 123 samt
Oberblech 3 mitgenommen und der Spalt 6 zwischen den Blechen uberbriickt, ehe
sowohl die obere Hilse 123 als auch die untere Hilse 124 noch starker aufgeweitet

werden und ein belastbarer Formschluss hergestelit wird.

Ahnlich ist bei der in Figur 7 gezeigten Variante sichergestellt, dass noch vor einer
Aufweitung des Schaftes 12 in Richtung der Werksticke 3, 4 und einer Ausbildung
eines Formschlusses eine axial wirkende Kraft auf das Werkstlck 3 ausgetibt wird, so
dass der Spalt 6 geschlossen werden kann. Anstelle einer solchen mehrteiligen
Ausbildung des Schaftes kann dieser auch einteilig mit einer Soll-Bruchstelle oder

einer oder mehreren Soll-Verformungsstelle(n) ausgebildet sein.

-10--



10

15

20

25

30

WO 2006/128652 PCT/EP2006/005085

Patentanspriche

1. Niet zum Verbinden von mit Bohrungen durchsetzten Teilen (3, 4), insbesondere
Flugzeugbauteilen, umfassend einen Hilsenteil (1), welcher einen Setzkopf (11) mit
einem axial verlaufenden Hohlraum und einen an den Setzkopf (11) anschlieBenden
Schaft (12) aufweist oder aus diesem Setzkopf (11) besteht, und einen Nietdorn (2),
welcher einen im Wesentlichen zylindrischen Grundkérper (26) und einen relativ zu
dessen Durchmesser (D) verbreiterten Nietdornkopf (21) aufweist und welcher den
Hulsenteil (1) mit seinem Grundkérper (26) entlang des Hohlraumes durchsetzt,
dadurch gekennzeichnet, dass der Nietdorn (2) am zylindrischen Grundkérper (26)

axial verlaufende Rippen (22) aufweist.

2. Niet nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Rippen (22) zwischen
Nietdornkopf (21) und dem Hohlraum angeordnet sind.

3. Niet nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der Grundkérper (26)
den axialen Hohiraum an einer Innenflache (13) des Setzkopfes (11) anliegend
durchsetzt.

4. Niet nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Rippen
(22) rotationssymmetrisch zu einer Langsachse (X) des Nietdornes (2) angeordnet
sind.

5. Niet nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Rippen
(22) am Nietdornkopf (21) anschlieRen.

6. Niet nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Rippen
(22) zumindest bereichsweise eine kreisbogenférmige oder insbesondere spitzwinklige

Rippenaufenkontur (221) aufweisen.

7. Niet nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Rippen
(22) zumindest teilweise mit Keilflachen (223) ausgebildet sind.

-11-
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8. Niet nach einem der Anspriche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Rippen
(22) entlang ihrer axialen Erstreckung mit im Wesentlichen gleichem Querschnitt

ausgebildet sind.

9. Niet nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass der

Nietdorn (2) massiv ausgebildet ist.

10. Niet nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass der

Nietdorn (2) durch Walzen oder Kaltumformen erstellt ist.

11. Niet nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass der
Nietdorn (2) einteilig ausgebildet ist.

12. Niet nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass der
Hulsenteil (1) einen konstanten dueren Durchmesser aufweisenden Schaft (12)
aufweist, dessen erstes Ende (121) am Hohlraum des Setzkopfes (11) anschlie3t und
dessen zweites Ende (122) mit einem zumindest denselben duReren Durchmesser
aufweisenden Nietdornkopf (21) in Verbindung steht, wobei der Schaft (12) in Richtung
vom ersten Ende (121) zum zweiten Ende (122) mit einem Aufweitbereich (A) mit
einem konstanten inneren Durchmesser und einem anschlieRenden Stauchbereich (S)
mit zumindest teilweise vergréfRertem inneren Durchmesser ausgebildet ist und die
Rippen (22) in einem dem Stauchbereich (S) des Schaftes (12) entsprechenden
Bereich anliegen.

13. Niet nach einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass der
Setzkopf (11) und der Schaft (12) des Hiisenteiles (1) aus verschiedenen Materialien
bestehen.

14. Niet nach einem der Anspriiche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass der
Hulsenteil (1) aus einem Werkstoff gefertigt ist und im Bereich des Setzkopfes (11)

andere Eigenschaften aufweist als im Bereich des Schaftes (12).

15. Niet nach einem der Anspriiche 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass eine

-12-
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innere Oberflaiche des Schaftes (12) im Stauchbereich (S) entsprechend einer
Oberflache des Nietdornes (2) im mit Rippen (22) ausgebildeten Bereich desselben
geformt ist.

16. Niet nach einem der Anspriiche 1 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass die
Rippen (22) mit einer Lange (L1) und einer Breite derart ausgebildet sind, dass beim
Einziehen des Nietdornes (2) eine Aufweitung des Schaftes (12) bzw. der Teile (3, 4)
erfolgt.

17. Niet nach einem der Anspriiche 1 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass die
Lange (L1) der Rippen (22) zumindest 25 %, vorzugsweise mehr als 40 %, der Lange
(L) des Grundkorpers (26) zwischen Nietdornkopf (21) und einer Sollbruchstelle (24)
des Grundkérpers (26) betragt.

18. Niet nach einem der Anspriiche 1 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass die
Rippen (22) im Rippenbereich (B) zumindest 40 %, vorzugsweise mehr als 50 %, der

AuBenflache des Grundkérpers (26) bedecken.

19. Niet nach einem der Anspriiche 1 bis 18, dadurch gekennzeichnet, dass das
Hulsenteil (1) einen Schaft (12) umfasst, der aus mehreren Teilen besteht und/oder
eine Soll-Bruchstelle oder eine Soll-Verformungsstelle aufweist, so dass vor und/oder
wahrend eines Formens eines Schlielkopfes eine axiale Kraftkomponente auf ein Teil
(3) wirkt.

-13-
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