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(54) 기능성 부재, 기능성 부재를 판금부 내에 고정하는 방법,조립 부재 및 스웨이징 조립체

요약

본 발명은 섕크부(14) 및 플레이트 부재, 특히 판금부에 리벳팅으로 조립되도록 설계된 헤드부(16)로 이루어지는 특히 볼

트와 같은 기능성 부재에 관한 것이다. 본 발명은 상기 헤드부(16)가 중공이며 상기 섕크부와 실질적으로 동일한 외경을

갖는 것을 특징으로 한다. 장착할 때, 상기 기능성 부재(10)의 중공의 헤드부(16)는 판금부의 한쪽에 리벳팅 에지(37)를 판

금부의 다른쪽에는 플랜지로서 작용하는 환형의 그루브(52)를 형성한다. 또한 본 발명은 기능성 부재를 판금부에 고정시

키는 방법 및 그 부재(16)는 물론 매트릭스 및 스웨이징 어셈블리에 관한 것이다.

대표도

도 5

색인어

섕크부, 헤드부, 판금부, 기능성 부재, 리벳팅 에지, 플랜지, 그루브

명세서

기술분야

본 발명은 판재, 특히 판금부에 리벳 결합되도록 설계된 샤프트부와 헤드부를 포함하는 기능성 부재, 상기 기능성 부재를

판금부 내에 삽입하는 방법, 및 상기 기능성 부재와 판금부를 포함하는 부품 조립체에 관한 것이다.

배경기술

전술한 기능성 부재는 예를 들어 독일특허 34 47 006에 공지되어 있는 것으로서, 헤드부를 판금부에 관통시킨 다음 리벳

플랜지를 형성하도록 설계된 튜브형 피어싱 및 리벳팅 섹션이 형성되어 부재가 판금부에 고정되는 나사산을 가진 스터드

로서 기재되어 있다. 헤드부는 튜브형 피어싱 및 리벳팅 섹션과, 부재의 종축과 직각을 이루며 부재를 판금부 내에 삽입한

후 일반적으로 샤프트부에 인접한 판금부쪽 바로 하측에 배열되는 환형면 사이에 플랜지를 갖는다.

판금부를 피어싱할 때 형성된 패널 슬러그가 피어싱 및 리벳팅 섹션 내에 압착되어 판금부에 리벳 결합을 지지한다. 그러

나 독일특허 DE PS 34 47 006호에는 샤프트부가 헤드부의 연장부로서 암나사가 형성된 너트 부재 형태의 기능성 부재가

또한 기재되어 있다. 그러나, 샤프트부를 나사로 생각해서는 안되며, 예를 들면 카핏(carpet)이 대응하는 클립에 의하여 고

정될 수 있는 가이드 스피것(guide spigot) 또는 핀 형으로 설계된 여러 가지 실시예가 가능하다.

독일특허 DE PS 34 47 006 C2에 따른 기능성 부재는 수년 동안 부재와 판금부 사이를 고품질로 결합시킬 수 있는 것으로

증명되었다. 그러나, 이러한 부재는 제조 비용이 비교적 많이 들고, 비교적 저속으로 작업되어 원하는 품질을 얻는데는 매

우 정밀하게 동작되는 냉간 성형 기계(cold forming machine)를 사용하는 것이 필요할 때가 가끔 있다. 비교적 고가의 냉

간 성형 기계를 사용해야 하는 필요성과 제한된 동작 속도로 인하여 제조 비용이 비교적 고가로 된다. 또한, 부재의 중량을

저감시킬 수 있는 일부 적용에 보다 바람직할 수 있다.

발명의 상세한 설명

본 발명의 목적은 매우 경제적인 비용으로 제조될 수 있고, 전술한 종류의 비교가능한 부재보다 중량이 더 가벼우며 그리

고 여러 가지 목적을 위한 인발(pull-out) 또는 비틀림(twist-out)에 대하여 허용가능한 저항력을 또한 갖는 기능성 부재

를 제공하는 것이다.
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상기 목적을 충족시키는 제1 실시예에 따라서, 부재의 적어도 헤드부는 중공으로 제조되며 샤프트부와 적어도 실질적으로

동일한 외경을 갖도록 본 발명에 따라 제조된다. 따라서 부재는 헤드부와 샤프트부 사이에 플랜지를 갖지 않는다. 또한 본

발명의 제2 실시예에 따르면 헤드부와 샤프트부 사이의 전이부 직경은 변경되지만 종래의 플랜지 부품은 갖지 않고 헤드

부의 직경을 샤프트부보다 더 크거나 또는 적게하여 제조할 수 있다.

공지된 부재에서 플랜지 부품의 기능은, 한편으로는 부재가 판금부에서 느슨해지지 않도록 충분한 면적을 제공하고 다른

한편으로는, 예를 들어 상기 부재가 볼트 부재인 경우, 추가의 판금부 또는 다른 구성품이 나사산을 가진 기능성 부재의 샤

프트부 상에 나사로 조여지는 너트에 의하여 고정될 수 있는 표면을 형성하는 것이다.

본 발명에 따른 기능성 부재에 있어서, 상기 플랜지는 실제 기능성 부재 상에 처음에는 존재하지 않는다. 기능성 부재를 판

금부 내에 삽입할 때, 기능성 부재의 말단이 공지된 부재에서와 같이 판금부을 천공하여 부재의 샤프트부로부터 멀리 떨어

진 판금부쪽의 리벳 플랜지 내에 형성된다. 이어서, 기능성 부재가 종방향으로 압착됨으로써 중공의 헤드부 부품이, 플랜

지로서 작용하며 전술한 종래의 플랜지의 기능성 부재로 추측되는 환형의 폴드(fold) 또는 환형의 벌지(bulge) 내에 형성

된다.

또한, 상기 중공의 헤드부의 길이는 적어도 상기 샤프트부로부터 멀리 떨어진 판금부쪽 상에 형성된 리벳 플랜지의 길이에

상기 판금부의 두께 및 상기 샤프트부에 인접한 상기 판금부쪽 상에 형성된 환형 폴드의 반경의 2배 길이를 더한 크기로

된다.

기능성 부재의 보다 바람직한 실시예는 제1 실시예의 종속항에서 알 수 있다.

기능성 부재의 헤드부는 샤프트부와 적어도 실질적으로 동일한 외경을 갖기 때문에, 이 헤드부를 냉간 성형 부품으로 제조

하는 요구는 직경이 샤프트부보다 실질적으로 더 큰 플랜지를 가진 헤드부를 제조하는 것보다 실질적으로 더 낮다. 따라

서, 보다 빠르게 동작하는 저가의 냉간 성형 기계를 사용할 수 있으므로 제조 비용이 절감될 수 있다.

또한, 기능성 부재는 냉간 성형에 의하여 경제적인 방식으로 제조될 수 있을 뿐만 아니라 튜브를 사용해 고압 성형 방법으

로 제조될 수도 있다. 더욱이, 다양한 방법으로 비용을 적게 들여 제조할 수도 있다. 부품을 제품에 부착하는데는 단지 중

공의 헤드부만 필요하지만, 기능성 부재는 전체적으로 튜브형 부품으로서 용이하게 제조될 수 있다. 특히 튜브가 초기 소

재로 사용될 때, 중공의 헤드부 내경을 샤프트부의 내경보다 더 크게 하여 적당한 비용으로 제조될 수 있다.

전술한 바와 같이, 본 발명에 있어서 실제 플랜지는 나중에 형성된다. 판금부는 한편으로는 리벳 플랜지와 다른 한편으로

는 환형의 폴드 사이의 비교적 넓은 영역의 마운트 내에 폼로크 방식으로 클램프되기 때문에, 본 발명에 따른 기능성 부재

가 잘 뒤틀리지 않는다. 패널 슬러그가 리벳 플랜지 내부에 클램프된 실시예는 더 회전하지 않도록 안전성이 증가되고 또

한 빠져 나가지 않도록 저항력이 증가된다.

더 회전하지 않도록 안전성을 증가시켜야 하는 경우, 이것은 여러 가지 상이한 방식으로 실행될 수 있다. 한편으로는 회전

을 방지하는 그루브 또는 노우즈와 같은 소형 부품을 리벳 플랜지를 형성하는 헤드부 영역에 제공하고, 다른 한편으로는

반경방향으로 연장되는 노우즈를 리벳 플랜지를 형성하는 다이(die) 및/또는 환형 폴드를 형성하는 플런저의 말단면 중 어

느 한 곳에 제공하여 판금부와 회전을 방지하는 안전성을 증가시키는 작용을 하는 리벳 플랜지 및/또는 환형 폴드의 인접

영역의 조인트부를 또한 변형시킬 수 있다. 또한 접속 단자와 전기적으로 접촉시키는 반경방향으로 연장되는 예리한 노우

즈를 환형 폴더의 표면에 제공할 수 있다. 이러한 노우즈는 부재를 삽입하기 전에 헤드부의 외면에 제공되거나 또는 환형

폴드가 형성된 후에 환형 폴더의 노출면에 형성 또는 엠보싱될 수 있다.

또한, 상기 기능성 부재는 가공되지 않은 소재로 상기 샤프트부 상에 형성된 임의의 나사산을 나사산 롤링 공정 또는 압축

성형 공정으로 형성하여 제조될 수 있다.

본 발명의 다른 실시예에 따르면, 판재, 특히 판금부에 리벳 결합되도록 설계된 샤프트부 및 헤드부로 구성되는 기능성 부

재에 있어서,

적어도 상기 헤드부는 중공으로 제조되며 그 직경이 상기 샤프트부의 외경과 적어도 실질적으로 동일하고,

상기 중공의 헤드부의 길이는 적어도 상기 샤프트부로부터 멀리 떨어진 판금부쪽 상에 형성된 리벳 플랜지의 길이에 상기

판금부의 두께 및 상기 샤프트부에 인접한 상기 판금부쪽 상에 형성된 환형 폴드의 반경의 2배 길이를 더한 크기로 되며,

플랜지부가 상기 중공의 헤드부와 상기 샤프트부 사이에 형성되며, 상기 플랜지부는 상기 헤드부와 대면하는 쪽 상에 회전

방지 형상부를 선택적으로 가질 수 있고 상기 플랜지부는 상기 중공의 헤드부로부터 이격되는 기능성 부재를 제공한다.

본 발명의 또 다른 실시예에 따르면, 상기 리벳 플랜지가 부분적으로 완성된 후, 상기 판금부는 형성되어 있는 환형 폴드에

의하여 상기 다이의 환형 리세스 내로 압착되고, 환형 폴드의 축방향 높이와 적어도 실질적으로 대응하는 깊이, 즉 중공의
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헤드부의 벽두께 높이의 적어도 실질적으로 두 배의 깊이 및 상기 환형 폴드의 외경에 상기 판금부 두께의 두 배를 더한 적

어도 실질적으로 대응하는 직경을 가진 환형 리세스를 판금부 내에 형성되도록 상기 다이의 말단에 위치된 상기 환형 리세

스의 직경을 완성된 환형 폴더의 직경보다 더 크게 한다.

기능성 부재 및 상기 기능성 부재를 판금부 내에 삽입하는 방법, 이러한 방식으로 제조된 부품 조립체, 상기 부품 조립체를

제조하는데 사용된 다이 및 사용된 플런저 장치에 대한 특정의 장점 및 바람직한 실시예는 특허청구범위 및 다음의 상세한

설명에서 알 수 있다.

다음에 본 발명을 첨부 도면을 참조하여 실시예를 예로 들어 상세하게 설명한다.

도면의 간단한 설명

도 1은 볼트 부재 형태인 기능성 부재의 종방향 부분단면도.

도 2는 기능성 부재를 판금부 내에 삽입하는 초기 단계의 도면.

도 3은 기능성 부재를 판금부 내에 삽입하는 중간 단계의 도면.

도 4는 기능성 부재를 판금부 내에 삽입하는데 사용된 프레스 또는 칼리퍼를 개방하기 전의 삽입 방법의 종료 단계의 도

면.

도 5는 도 4에 따른 삽입 방법의 종료 단계 후에 얻어진 최종 부품 조립체의 부분단면도.

도 6은 헤드부의 직경이 샤프트부의 직경보다 더 큰 기능성 부재의 도면.

도 7은 도 6에 도시된 부재의 조립 상태의 도면.

도 8은 도 6과 유사하지만 헤드부의 직경이 샤프트부의 직경보다 더 작은 기능성 부재의 도면.

도 9는 도 8에 도시된 부재의 조립 상태의 도면.

도 10은 도 1과 유사하지만 확대된 중공 부재의 도면.

도 11은 너트 부재 형태인 본 발명에 따른 다른 기능성 부재의 종방향 부분단면도.

도 12는 도 11에 도시된 부재의 조립 상태의 도면.

도 13은 스프링 클립을 수용하는 핀으로서 제조된 기능성 부재의 종방향 부분단면도.

도 14a는 튜브형 부재의 도면.

도 14b, 도 14c 및 도 14d는 도 14a에 따른 튜브형 부재를 나사 실린더가 손상되는 것을 염려할 필요없이 판금부 내에 삽

입하기 위하여 설계된 변형 세팅 헤드의 도면.

도 14e는 완성된 부품 조립체의 도면.

도 15는 도 1과 유사한 본 발명에 따른 부재의 다른 실시예의 축방향 부분단면도로서, 상기 부재는 도 16 내지 도 18에 따

른 본 발명에 바람직한 다이 및 공정 기술에 관한 다음 설명에 사용된다.

도 16a는 본 발명에 따른 다이의 축방향 단면도.

도 16b는 도 16a에 도시된 다이를 화살표 B 방향에서 바라본 단면도(端面圖).
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도 17a 내지 도 17h는 본 발명에 따른 기능성 부재를 본 발명에 따른 바람직한 다이를 사용하여 부착하는 본 발명에 따른

바람직한 방법을 도시하는 도면.

도 17i는 완성된 부품 조립체의 부분단면도

도 18a 내지 도 18c는 도 17에 따른 방법을 사용하는 것이 바람직한 본 발명에 따른 플런저 장치의 바람직한 실시예의 도

면.

도 19는 본 발명에 따른 부재를 샌드위치형 구성품에 부착하는 것을 도시하는 부분단면도로서, 상기 부재 및 구성품은 부

재를 중앙 종축의 좌측 상에 부착하기 이전과 부재를 중앙 종축의 우측 상에 부착한 이후의 상태로 도시되어 있다.

도 20은 도 19에 도시된 도면과 유사하지만 변형된 종류의 판금부를 가진 개략도.

실시예

도 1에 도시된 기능성 부재는 수나사(12)가 형성된 샤프트부(14) 및 상기 샤프트부(14)의 나사 실린더와 외경이 적어도 실

질적으로 동일한 중공의 헤드부(16)를 포함한다.

중공의 헤드부(16) 내에 위치된 원통형의 중공 공간(18)은 샤프트부(14)로부터 멀리 떨어진 헤드부(16) 말단(20)으로부터

나사 실린더 바로 하측까지 연장되어 이곳의 횡방향 벽(22)에서 종료된다. 여기서 중공 공간(18)은 구멍(bore) 형태를 갖

는다. 횡방향 벽(22)의 형상은, 중공 공간(18) 및 횡방향 벽(22)이 한 가지 가능성은 되더라도 트위스트 드릴(twist drill)로

당연히 제조되어야 할 필요는 없지만, 트위스트 드릴로 제조된 구멍의 베이스에 대응한다. 중공 공간 및 횡방향 벽은, 예를

들면, 냉간 성형 공정에 의하여 제조될 수 있다. 본 명세서에서는 볼트 부재로 이해되는 기능성 부재(10)의 종축이 도면 부

호(24)로 표시되어 있다.

부재(10)는 독일특허 DE PS 34 47 006 C2에 따른 기능성 부재의 피어싱 및 리벳팅 섹션의 대응하는 말단과 정확하게 동

일한 말단(20)에 제조되고, 즉 이 말단은 내부 커팅면(26) 및 둥글게 된 외부 펀칭 및 드로잉 에지(28)를 갖는다.

도 1에서, 커팅면(26)은 매우 작게 제조된다. 그러나, 일반적으로는 도 11에 따른 실시예의 원뿔형 커팅면(426)에 따라 제

조된다.

도 2, 도 3 및 도 4는 도 1에 따른 기능성 부재(10)를 판금부(30) 내에 삽입하는 3가지 상이한 단계를 도시한다. 삽입 방법

은 종래의 바람직한 실시예를 상세하게 나타내는 도 15 내지 도 18의 도면을 참조하여 보다 상세하게 후술한다. 본 명세서

는 관심을 가진 사람들의 이해를 도우려는 것이다.

도 2에 도시된 바와 같이, 판금부(30)는 독일특허 DE PS 34 47 006 C2에 따른 대응하는 다이의 플런저 돌출부에 따라 설

계된 중앙으로 배치된 원통형 플런저 돌출부(34)가 구비된 다이(32)의 바닥에 지지된다. 상기 플런저 돌출부는 판금부(30)

로부터 멀리 떨어진 다이의 말단면(38)에 있는 직경이 큰 환형 리세스(40) 내로 합치되는 둥근 환형 함몰부(depression)

(36)에 의하여 둘러싸인다. 다이(32)는 독일특허 DE PS 34 47 006에 기재된 다이(180)와 전체적으로 매우 유사하다.

다이(32)는 프레스(도시되지 않음)의 하단 공구에 위치된다. 판금부는 도시되어 있지는 않으나 세팅 헤드(44)의 원통형 외

측 플런저(42)와 동심으로 배열되는, 예를 들면, 튜브형 지지 부재(tubular hold down member)에 의하여 다이의 말단면

(38)에 맞대어 클램프된다. 즉, 판금부(30)는 환형의 리세스(40) 외측에 밀착되어 클램프된다. 기능성 부재(10)의 샤프트

부는 세팅 헤드(44)의 원통형 안내 통로(46)에 위치되는 반면, 헤드부(16)는 원통형 외측 플런저(48)로부터 돌출한다. 샤

프트부(12)의 말단(29) 상에 압착되는 내측 플런저(48)는 튜브형 외측 플런저(42) 내에 동심으로 배열된다. 내측 플런저

(48)는 각각의 기능성 부재를 삽입하기 위하여 외측 플런저에 대하여 후방으로 인발될 수 있지만, 내측 및 외측 플런저(48,

42)의 상대 위치는 도 2, 도 3 및 도 4에 따른 공정 단계마다 일정하게 유지된다. 이것은 후술하는 장치에 적용된다.

도 2에 따른 공정 단계에서, 기능성 부재의 말단면(20)은 내측 플런저(48)의 압력으로 판금부를 다이(32)의 환형 리세스

(40) 내로 압착하여 판금부(30) 내의 대략 원뿔형인 얕은 리세스로 인발한다. 도 2의 단계에서, 기능성 부재(10)의 헤드부

(16) 말단의 커팅면(26)과 협동하는 플런저 돌출부(34)는 판금부로부터 패널 슬러그(50)를 절삭한다.
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도 3에서는 내측 플런저(48) 및 외측 플런저(42)를 포함하는 플런저 장치(43)가 더 하측방향으로 이동하고, 부재(10)의 중

공 헤드부의 자유 말단 영역은 다이 내의 둥근 환형의 함몰부 또는 롤면(roll surface)(36) 때문에 판금부 애퍼춰의 하측방

향으로 인발된 림 둘레의 환형 리벳 플랜지(37) 내에 형성됨을 알 수 있다. 판금부의 구멍은 이 공정 단계에서 트럼펫의 마

우스와 유사한 가장자리 영역을 갖는다.

내측 플런저(48)와 외측 플런저(42)가 결합되어 하측방향으로 계속 이동하는 도중에, 헤드부(16)의 원통형 벽이 샤프트부

(14)의 바로 하측 영역에 압착되므로, 도 4에서 알 수 있는 바와 같이, 환형의 폴드(52)가 형성된다. 한편으로는 외측 플런

저(42)에 의하여 안내되고 다른 한편으로는 펀칭된 에지 및 패널 슬러그 때문에 부재가 압박됨으로써 도 4에 도시된 바와

같이 확실하게 변형된다.

도 2 및 도 3에서는 외측 플런저(42)가 기능성 부재의 종축(24)과 직각으로 연장되는 면을 가진 환형의 노우즈(56)를 자신

의 말단(54)에 가지고 있음을 알 수 있다. 절대적으로 필요하지는 않지만 상기 환형의 노우즈(56)는 도 4에 따른 방법 단계

에서 환형의 폴더 상에 압착되어 헤드부의 벽 소재가 헤어 그립처럼, 즉 180° 로 접히고 이렇게 형성된 2개 층의 소재가 서

로 완전하게 접촉되도록 완전한 폴드가 확실하게 만들어진다. 또한, 이러한 방식으로 형성된 링 폴더의 환형면(57)이 환형

의 노우즈로 인하여 판금부(30)의 평면 약간 하측에 확실하게 위치된다. 이로써, 이러한 방식으로 형성된 링 플랜지(52)가

공지된 부재의 개시 단계에 이미 존재했었던 플랜지 기능을 갖는다. 또한, 환형의 노우즈(56)로 인하여 소재 패키지가 기

능성 부재의 중공의 헤드부(16)의 폼로크된 영역에서 축방향으로 판금부(30)에 확실하게 압착됨으로써 매우 안정적이며

강한 방식으로 제조된다. 선택적으로 환형의 노우즈(56)는 한편으로는 판금부(30)와 회전을 방지하는 안전성을 향상시키

는 중공의 헤드부(16) 사이에 상호연결된 선택 장치로 되는 성형부가 구비될 수 있고, 다른 한편으로는 예를 들면 노우즈

가 도 4 및 도 5의 환형의 폴더의 상단 환형면에 형성되어 예를 들어 기능성 부재가 접지 연결 부재로 사용될 때 양호한 전

기 접촉이 확실하도록 설계될 수 있다. 회전을 안전하게 방지하는 이러한 유형의 실행 방법의 대안으로서, 부재는 판금부

에 접착제로 또한 결합될 수 있다. 예를 들면, 기능성 부재(10)는 이 기능성 부재가 판금부에 부착될 때 압력으로 단지 작용

하는 헤드부(16) 영역에 감압성 접착제로 코팅될 수 있다.

도 4의 단계에서, 기능성 부재(10)를 판금부(30) 내에 삽입하는 단계가 완료된다. 프레스를 개방하고 이러한 방식으로 생

산된 부품 조립체가 도 5에 도시된 형상을 가진 것을 알 수 있다.

본 명세서에서, 다이(32)는 프레스의 하단 공구에 배열된 다이로 처음에는 추측되었다. 이 경우, 세팅 헤드(44)는 프레스의

상단 공구 또는 프레스의 중간 플레이트 중 어느 한 곳에 고정된다. 그러나, 다이(32)는 중간 플레이트 상에 균등하게 배열

된 다음 프레스의 하단 또는 상단 공구 상에 배열된 세팅 헤드와 협동할 수 있다. 또한 다이(32)를 공구의 상단 플레이트에

부착하고, 세팅 헤드를 중간 플레이트 또는 공구의 하단 공구에 장착할 수 있다. 또한, 세팅 헤드(44) 및 다이(23)는 로봇에

의하여 서로 압착될 수 있고 또는 다른 장치에 의하여 함께 결합될 수 있다.

다음에 도 6 내지 도 13을 참조하면 본 발명에 따른 기능성 부재의 상이한 양태가 도시되어 있으며 이를 상세하게 후술한

다. 다음 모든 예에서, 명료하게 나타내기 위하여 베이스 부재(100)를 각 실시예에서 연속적으로 증가시킨 것을 제외하고

는 도 1 내지 도 5와 동일한 도면부호를 사용하였다. 그러나, 동일한 두 개의 마지막 숫자로 나타낸 특징부는 도 1 내지 도

5에 따른 실시예와 동일하거나 또는 대응하는 기능을 항상 갖는다는 점을 이해할 것이다. 이러한 특징부는 상이한 양태가

특별히 중요한 경우에만 별도로 설명한다.

도 6은 기능성 부재(110)의 헤드부(116)가 샤프트부(114)와 동일한 직경을 갖는 것이 절대적으로 필요한 것은 아니라는

점을 나타낸다. 도 6의 중공의 헤드부는 샤프트부(114)보다 직경이 더 크다. 또한, 기능성 부재(110)는 개시 단계에서는

실제 플랜지를 갖지 않는다. 플랜지는, 도 1 내지 도 5에 따른 제1 실시예와 관련하여 기재되고 도 7에 도시된 바와 같이,

기능성 부재(110)를 판금부 내에 삽입하는 동안에만 형성된다.

다음에 도 7은 도 6에 도시된 기능성 부재(110)의 조립된 상태를 도시한 도면이다. 도 5에 따른 실시예에서와 같이 환형의

폴더(152)가 플랜지를 형성한다는 점을 이 도 7에서 명백히 알 수 있다.

도 8에 도시된 실시예에 있어서, 헤드부(216)의 외경은 기능성 부재(210) 샤프트부(214)의 나사 실린더의 외경보다 더 작

다. 상기 실시예에서의 기능성 부재(210)도 또한 처음에는 판금부와 접촉되는 플랜지가 없다. 그럼에도 불구하고 플랜지

는 기능성 부재를 판금부 내에 삽입하는 동안 중공의 헤드부(216)의 압착 때문에, 도 9에서 알 수 있는 바와 같이, 환형의

폴드(252) 내에 형성된다.
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도 10은 기능성 부재(310)가 튜브 형태로 또한 제조될 수 있다는 점을 도시한 도면이다. 도 10에 도시된 기능성 부재(310)

는 샤프트부(314) 또한 중공이 되도록 실제로 제조된다. 이러한 기능성 부재는 튜브형 섹션으로부터 문제없이 제조될 수

있다는 특정의 장점을 가지며, 중공 공간(318) 영역에 있는 튜브의 구멍(B)의 도 10에 도시된 연장부는 예를 들면 냉간 성

형 도중이나 또는 대응하는 외측 몰드 내부에서의 고압 성형 처리 중에 어떠한 문제없이 제조될 수 있다. 도 10에 도시된

기능성 부재(310)의 수나사(312)는, 전술한 다른 예에서와 같이, 일반적인 나사 형성 공정으로 제조될 수 있지만, 몰드 내

부에서의 고압 성형 공정에 의하여서도 또한 제조될 수 있다. 이것은, 필요한 내부의 고압이 튜브의 종방향 모든 영역 또는

기능성 부재의 길이에 대응하는 튜브 길이에 문제없이 튜브의 끊이지 않는 중공의 내부 공간을 거쳐 도입될 수 있기 때문

에, 튜브형 섹션 또는 튜브형 섹션 일부를 초기 소재로 사용함으로써 가능하다.

판금부 내에 끼워진 상태에서, 헤드부(316)와 막판 부품의 폼로크 조인트부는 도 5에 따른 전술한 실시예에 대응한다.

도 11은 도 10의 실시예와 유사한 다른 실시예의 도면이며, 이 경우 부재에는 암나사(412)가 형성된다.

도 12는 도 11에 따른 기능성 부재의 조립된 상태의 도면이다. 중공의 헤드부(416)는 전술한 실시예와 정확하게 동일한 방

식으로 변형되고 - 이 경우의 차이는 환형 폴더(452)의 상단 환형면(457)은 판금부의 약간 상측에 배열된다. 그러나, 이것

이 절대적으로 필요한 것은 아니다. 대응하는 면은 판금부(430)의 평면 하측이나 또는 판금부의 평면과 동일한 높이에 균

등하게 배열될 수 있다.

또한 도 12에서는 패널 슬러그(450)가 리벳 플랜지(437) 영역의 중공 기능성 부재(410)의 중앙 통로를 폐쇄함으로써 이

지점이 밀봉된다. 그러나, 패널 슬러그는 또한 제거될 수도 있다.

도 12에 따른 실시예는 볼트 부재(도시되지 않음)가 기능성 부재(410) 내에 하측으로부터 나사로 조여질 수 있다는 특정의

장점을 갖는다. 이와 같이 하여, 환형의 폴더와 리벳 플랜지 및 이들 사이에 클램프된 판금부(430) 소재가 볼트를 조였을

때 함께 보다 밀착되고, 환형 폴더의 커다란 접촉면(480)이 매우 안정적으로 연결된다. 기능성 부재(410)가 이러한 볼트로

서 사용되는 경우, 패널 슬러그(450)는 예를 들면 주된 피어싱 플런저에 의하여 다이의 중앙 통로 내로 압착되거나 또는 이

통로로부터 제거된다. 이러한 패널 슬러그를 이런 방식으로 제거하는 것은 이미 알려져 있다. 주된 피어싱 플런저는 이러

한 경우 막판 부품을 사전에 천공하는데 사용된다.

다음에, 다이는 중공의 헤드부의 자유 말단을 대응하는 변형된 판금부 둘레에 단지 변형되도록 공지된 방식으로 제조된다.

즉, 다이는 도 2의 도면 부호(34)와 같은 플런저 돌출부 대신 중앙 구멍이 형성되어 제조된다. 그러나, 슬러그는 부재가 도

2에 도시된 바와 같이 삽입될 때 후속하는 작업에서 또한 제거될 수 있다.

도 13은 튜브 형태로 또한 제조될 수 있지만 나사가 없는 기능성 부재(510)의 도면이다. 대신에 이 기능성 부재는 스프링

클립(도시되지 않음)을 수용하는 외주 그루브(560)를 갖는다. 도 13에 도시된 기능성 부재(510)의 자유 말단(529)은 원뿔

형상으로 제조된다는 점을 또한 알 수 있다. 대응하는 스프링 클립은 이 원뿔면에 걸쳐 하측방향으로 압착된 다음 그루브(

(560) 내로 튀어 들어간다.

도 13에 도시된 기능성 부재(510)는 판금부 내에 이런 방식으로나 또는 약간 변형된 형태(예를 들면 외주 그루브(560)가

없이)로 삽입되어 핀 또는 원통형 스피것으로 사용될 수 있다. 또한 이것은 기능성 부재(510)의 중공 샤프트부(514)의 완

성된 부품 조립체 내에 나사로 조여질 때 나사 자체에 형태를 만들거나 또는 절단하는 나사산이 형성된 나사로 사용될 수

있다. 도 10, 도 11, 도 12 및 도 13의 실시예에 있어서, 중공의 헤드부(316, 416, 516)는 대응하는 샤프트부(314, 414,

514)의 외경보다 더 크거나 작은 직경을 용이하게 가질 수 있다.

중공 샤프트부를 가진 실시예에 있어서, 내측 플런저(48)는 샤프트부의 중공의 내부 공간 내로 선택적으로 안내되어 압축

처리 도중에 기능성 부재를 안정되게 할 수 있다. 환형의 폴드를 형성하는데 바람직한 효과가 있는 이 처리는 도 14의 도

14b, 도 14c 및 도 14d에 도시되어 있다. 이를 위하여, 내측 플런저(648)는 직경이 중공의 샤프트부(614)의 내경(651)에

대응하는 저널형 돌출부(649)를 가지며, 이 돌출부(649)는 샤프트부의 환형 말단(629) 상으로 압착하는 환형 쇼울더

(653)를 거쳐 내측 플런저의 상단부 내로 들어 간다.

도 14b 내지 도 14d에 따른 플런저 장치(643)의 외측 플런저(642)에는, 도 14c 및 도 14d에 대략적으로 도시된 바와 같

이, 그 직경이 샤프트부(614)의 외측 나사산(612)의 직경에 대응하는 원통형 구멍이 제공될 수 있다.
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내측 플런저(648)의 스피것형 돌출부(649)에도 불구하고, 이러한 장치는 소정의 상황하에서는 나사 실린더가 손상되거나

또는 나사 실린더가 압착될 수 있다. 도 14b에 도시된 이중 화살표는 가능한 교정 방법을 나타낸다. 이 교정 방법은 이중

화살표(655)에 대응하여 플런저가 세팅 헤드의 플런저 통로(646)를 통해 부재(610)를 삽입하는 것을 방해하지 않는 위치

(657) 내로 부재(610)로부터 반경방향으로 멀리 떨어져 이동할 수 있는 적어도 두 개의 세그멘트로 분할되는 외측 플런저

(642)로 구성된다. 두 개, 세 개 또는 그 이상이 될 수 있으며 대응하는 각도 범위(예를 들면 180°,120°, 등)를 갖는 이들

세그멘트는 자신의 반경방향 내측 상에 나사산 실린더(612)와 합치되는 형상부(659)가 형성됨으로써, 외측 플런저의 세그

멘트가 종축(624)을 향하여 반경방향으로 폐쇄되도록 이동하는 도중에, 대응하는 나사산(659)의 나사산 세그멘트가 나사

산 실린더(612)의 나사산과 결합되고 이렇게 하여 한편으로는 부재(610)에 축방향 힘을 전달하는 작용을 하며 다른 한편

으로는 나사산 실린더에 임의의 압착이 가해지거나 손상되는 것을 방지한다. 이를 위하여, 나사산 세그멘트(659)의 설계

는 나사산 실린더(612)의 설계와 상보적이 되도록 선택된다.

도 14d에 따라 부재를 부착한 후. 외측 플런저(642)의 세그멘트를 다시 떨어지도록, 즉 종축(624)으로부터 반경방향 외측

으로 멀어지는 방향으로 이동시킴으로써 외측 플런저(642)가 나사산 실린더를 손상시키지 않고 도 14e에 따라 완성된 부

품 조립체를 제거하도록 상측방향으로 이동할 수 있다.

외측 플런저(642)의 세그멘트의 반경방향 이동에 대한 개념을 도 18에 따른 바람직한 실시예를 참조하여 상세하게 설명한

다.

다음에, 도 15는 도 1에 도시된 기능성 부재(10)와 매우 유사하며, 횡방향 벽(722)을 형성하는 중공 공간(718)의 베이스가

여기서는 원뿔형 대신에 약간 오목하게 제조되며 부재(710)의 종축(724)과 실질적으로 직각으로 연장되어 일반적인 반경

(723)을 거쳐 부재(710)의 헤드부(716)의 원통형 외벽 내로 들어간다는 것이 기본적으로 상이한 점이다. 횡방향 벽(722)

을 형성하는 벽의 이러한 형상이 절대적으로 필요하지는 않지만, 이러한 형상으로 인하여 실질적인 예에서 샤프트부가 보

다 양호하게 지지되고 이것이 안정적으로 연결되도록 작용한다.

도 16a 및 도 16b는 도 15에 도시된 기능성 부재를 삽입하는데 사용되는 것이 바람직한 다이의 도면이다. 이 다이(732)는

도 2에 따른 다이와 유사하지만, 특정한 차이가 있음을 알 수 있다. 예를 들면, 상기 실시예의 플런저 돌출부(734)는 종축

(724) 방향으로 축방향 상측으로 연장되므로 플런저 돌출부(734)의 평탄면(735)이 다이의 말단면(733)의 약간 상측으로

돌출한다.

상기 실시예는 기능성 부재는 여전히 원뿔형 커팅면(726)을 갖도록 제조되지만, 헤드부(716)의 면(720)은 종축(724)과

직각이며, 예를 들면, 도 1의 둥근 부분(28)에서 둥글지 않은 환형면으로 간단하게 제조된다는 것이 장점이다. 이렇게 함으

로써 기능성 부재의 제조 시 제조 단계가 감소된다. 다이(732)의 환형 리세스(740)는 도 2에 따른 다이(32)의 환형 리세스

(40)와 원칙적으로 설계가 유사하지만, 도면 부호(737)로 도시된 바와 같이, 말단면(733) 내로의 전이부에서는 볼록하게

둥글다. 또한, 복수의 경사진 그루브(739) - 도 16b에 도시된 바와 같이 상기 실시예에서는 이러한 그루브가 8개임 - 는

상기 둥근 전이부(737) 내에 가공되므로 반경방향으로 연장되는 노우즈(741)가 각각의 경우에 두 개의 인접하는 그루브

(739) 사이에 형성된다.

그루브(739)는 단면 형상이 적어도 실질적으로 반원형이며 이들 사이의 노우즈(741)와 같이 둥글어서, 그루브가 판금부를

변형시키는 동안 이 판금부를 손상시키지 않는다. 이들 그루브(739) 및 노우즈(741)는 부재가 판금부에 대하여 회전하지

않도록 안정성을 증가시키는 작용을 한다.

도 17a 내지 도 17h는 도 16에 따른 다이(732)의 도면이며, 이 다이는 플런저 장치(743)을 사용하여 기능성 부재(710)를

판금부(730)에 부착하는데 사용된다.

다이(732)는 자신의 상측(764)이 다이의 면(733)과 동일 높이로 배열된 프레스의 하단 공구(762)의 구멍(760) 내에 위치

된다. 스프링에 의하여 상측으로 바이어스된 복수의 태핏(768)이 하단 공구(762) 내에 위치되어 프레스 내로 삽입하는 도

중에 판금부(730)를 지지하지만, 프레스를 폐쇄할 때 지지 부재(770)에 의하여 가해진 힘 때문에 하측방향으로 압착되어

판금부(730)가 다이(732)의 말단면(733) 및 다이 영역의 하단 공구의 상측면(764)과 접촉하게 되고 지지 부재(770)와 다

이(732) 또는 하단 공구(762) 사이에 이동할 수 없도록 클램프될 수 있다.

이렇게 스프링 바이어스된 3개의 태핏(768)은, 예를 들면, 다이(732)의 중앙 종축을 중심으로 균등한 각도의 간격으로 배

열되어 제공될 수 있고, 단면도로 인하여 단지 하나의 태핏(768)만 도시되어 있다. 다이의 중앙 종축은 기능성 부재(710)

의 중앙 종축과 동축, 즉 함께 정렬되어 있다.
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지지 부재(770)는, 공구 제조 분야에 잘 알려진 다른 유형의 스프링이 또한 사용될 수 있지만, 여기서는 압축 코일 스프링

으로 개략적으로 도시된 스프링(776)과 같은 스프링(772)에 의하여 판금부 방향으로 또한 바이어스된다. 지지 부재(770)

는 플런저 장치(743)를 세팅 헤드 또는 이 세팅 헤드가 끼워지는 프레스 공구에 속할 수 있다. 따라서 스프링(772)의 상측

말단이 세팅 헤드 또는 공구에 맞대어 고정된다.

상기 예에서, 3개의 스프링(772)이 중앙 종축(724)을 중심으로 균일한 각도의 간격으로 또한 배열되어 지지 부재(770)가

이들 스프링의 힘으로 하측방향으로 균등하게 압착된다.

도 17a는 판금부(730)가 프레스 내에 삽입된 후 지지 부재(770)가 판금부의 상측과 접촉되어 이 판금부가 상기 지지 부재

와 태핏(768) 사이에 가볍게 클램프될 때 프레스의 폐쇄 동작이 개시되는 상태의 도면이다.

플런저 장치(743)는 외측 플런저(742)와 내측 플런저(748)를 또한 포함하며, 내측 플런저(748)의 하측 말단(774)은 기능

성 부재(710)의 상단면(729) 상으로 압착된다. 기능성 부재(710)의 헤드부(716)는 외측 플런저(742)로부터 적어도 실질

적으로 완전하게 돌출하고, 베이스를 형성하는 횡방향 벽(722)은 외측 플런저(742)의 하단면(776)의 약간 상측에 배열된

다는 점을 알 수 있다. 이와 반대로 기능성 부재(712)의 샤프트부(714)는 외측 플런저(742)의 내부에 완전하게 위치된다.

상기 도면에서 하측 공구(762)는 프레스의 하측 공구를 나타내는 한편 세팅 헤드는 프레스의 상단 공구 또는 중간 플레이

트 상에 고정되는 것으로 추측된다. 도 5의 설명 마지막 부분에 기재된 다른 장치 또한 가능하다.

프레스가 계속해서 폐쇄될 때, 스프링 바이어스된 지지 부재(770)가 판금부(730)에 맞대어 강하게 압착됨으로써 스프링

바이어스된 태핏(768)이 하측방향으로 압착되어 판금부(730)가 지지 부재(770)와 다이의 하단 공구(762) 또는 면(733)

사이에 견고하고 이동하지 않게 클램프된다. 상기 예에서, 지지 부재(770)는 더 이상 하측방향으로 이동하지 않는다. 그러

나, 프레스의 상단 공구 또는 프레스의 중간 플레이트는 프레스가 더 이동하여 폐쇄됨에 따라 하측방향으로 더 이동하고,

이로써 지지 부재(770)는 자신의 위치가 변하지 않고 압축 코일 스프링(772)은 더 압착된다.

프레스가 더 이동하여 폐쇄될 때, 외측 플런저(742)는 도 17b의 단계에서 내측 플런저(748)와 함께 또한 압착되어 기능성

부재(710)의 하측 말단(720)이 다이(732)의 플런저 돌출부(734)와 협동하여 판금부(730)로부터 패널 슬러그(750)를 절

단한다.

샤프트부(716)의 내경, 즉 중공 공간(18)의 직경은 플런저 돌출부(734)의 외경보다 약간 더 크다는 점을 알 수 있다. 또한

기능성 부재(710)의 하측 말단(720)은 패널 슬러그(750)의 분리에 의하여 형성된 판금부(730) 애퍼춰의 가장자리 영역

(778)을 플런저(748)의 압력으로 다이의 환형 함몰부(732) 내로 압착함으로써 이 가장자리 영역(778)이 판금부(730) 내

에 원뿔형 리세스를 형성한다.

도 17c에 따라 프레스가 더 이동하여 폐쇄될 때, 패널 슬러그(750)의 제거에 의하여 형성된 애퍼춰의 가장자리 영역(778)

은 환형의 함몰부(736) 내로 더 압착되고, 기능성 부재(710)의 말단(720)은 환형의 함몰부(736)의 U자 형상의 베이스 영

역에 도달하여 이 베이스 영역의 형상에 의하여 반경방향 외측으로 변형되려고 한다.

도 17d에 따라 프레스가 더 폐쇄되는 동안 계속해서 변형되어 말단(720)이 외측으로 환형 모양으로 감겨 가장자리 영역

(778)의 하측 말단 둘레에 결합됨으로써 리벳 플랜지가 형성된다. 프레스가 더 이동하여 폐쇄되는 동안, 패널 슬러그(750)

는 기능성 부재(710)의 샤프트부(716) 내에 축방향으로 항상 눌려진다. 프레스가 도 17e의 상태로 계속해서 폐쇄 이동할

때, 샤프트부(716)의 원통형 벽은 판금부(730)의 가장자리 영역(778)의 내부와 상측 및 샤프트부(14)의 천이부 하측 영역

에서 반경방향 외측으로 확장되기 시작하고, 이로써 플런저 돌출부(734)의 면(735)의 영역에 위치된 헤드부의 벽이 여기

로부터 반경방향으로 멀리 떨어지도록 이동하기 시작한다. 패널 슬러그(750)는 기능성 부재(710)의 샤프트부(14)를 향하

는 방향으로 더 변위된다.

프레스가 더 이동하여 폐쇄될 때, 도 17f에 따른 상태에 도달하게 되고, 여기에서 플런저 돌출부(756)에 바로 인접한 기능

성 부재(710)의 헤드부(716)의 벽에 확실한 킹크(kink)(728)가 발생한다.

프레스가 더 이동하여 폐쇄될 때, 킹크 위치(782) 하측에 있는 기능성 부재(10)의 헤드부(16)의 벽 영역은 환형의 폴드 또

는 환형의 벌지(bulge)(752)로 형성된다. 외측 플런저(742)의 면(754)은 판금부(730)의 상단 상으로 압착된다. 플런저 돌

출부(756)가 링 폴드(752)의 상단을 편평하게 압착하여 이 링 폴드면이 판금부(730)의 상단 면 약간 하측에 배열되고 또
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한 종축(724)과 직각으로 된다. 패널 슬러그(750)는 기능성 부재(10)의 헤드부(16)의 중공 공간(718)의 말단에 도달하여

링 폴드(752)를 내부로부터 지지한다. 프레스가 도 17g에 따른 상태로 완전하게 폐쇄된다. 이렇게 하여 기능성 부재(710)

를 판금부(730) 내로 삽입하는 단계가 완료된다.

판금부 소재 및 기능성 부재(10)의 헤드부(16) 소재는 플런저 돌출부(756)에 의하여 환형의 폴드를 핀칭함으로써 다이

(732)의 그루브(739) 및 노우즈(741) 영역에서 변형되므로 판금부 소재가 기능성 부재의 소재와 걸리게 되어 회전이 양호

하게 방지된다.

프레스를 도 17h에 도시된 바와 같이 다시 개방시킨다. 태핏(768)이 판금부를 압착하여 부착된 기능성 부재가 하측 공구

(762)로부터 멀리 떨어져서 판금부를 부착된 기능성 부재와 함께 다이(732)로부터 들어 올린다. 프레스를 더 개방시키면

기능성 부재(710)의 샤프트부(714)가 플런저(742)로부터 제거된다. 기능성 부재가 부착된 판금부는 프레스로부터 제거되

어 도 17i에 도시된 바와 같이 나타난다.

내측 플런저(748) 및 외측 플런저(742)는 프레스가 도 17h까지도 포함하여 도 17a 내지 도 17g의 상태로부터 완전하게

이동하여 폐쇄되는 동안 서로 동기식으로 이동한다는 점을 알 수 있다. 예를 들면, 이것은 외측 플런저(742) 상측의 직경보

다 더 큰 헤드부를 갖는 내측 플런저에 의하여 달성될 수 있으며, 이 헤드부가 외측 플런저(742)와 접촉하게 되어 이들 두

부품의 상대 이동이 이 포인트 상에 위치되는 것이 방지된다. 그러나, 내측 플런저(748)는 외측 플런저(742)에 대하여 여

전히 상측방향으로 이동할 수 있으므로 기능성 부재(710)가 내측 플런저(742)의 플런저 통로 내에 삽입될 수 있다.

도 18은 도 17에 따른 플런저 장치(743) 대신에 바람직하게 사용될 수 있는 가능한 다른 플런저 장치(842)를 상세하게 나

타낸 도면이다.

외측 플런저(842)에는 종축(824')과 동축으로 배열되며 내측 플런저(848)를 변위가능하게 수용하는 내측 구멍(886)이 제

공된다. 공급 통로(888)가 도 18a의 단면도의 우측 상에 도시되어 있고, 이 통로를 통해 기능성 부재(810)가 공급 장치(도

시되어 있지 않음)로부터 구멍(886)에 의하여 형성된 플런저 통로 내에 삽입될 수 있다. 도 18a에 도시된 기능성 부재는

횡방향 벽의 베이스가 원뿔형 설계를 하고 있는 도 1에 따른 기능성 부재의 형상을 대략 갖고 있지만, 도 15 또는 도 17에

따른 기능성 부재(710) 외에 기본적으로는 전술한 기능성 부재 모두가 사용될 수 있다. 각각의 기능성 부재의 종축(824)은

플런저(886)의 종축(824')과 평행이며 각각의 기능성 부재는 서로 접촉되는 열로 배열된다는 점을 알 수 있다. 그러나, 플

런저 통로(886)의 크기 때문에, 한 번에 단지 하나의 기능성 부재만 플런저 통로(886) 내에 위치될 수 있다.

프레스가 개방되었을 때, 외측 플런저(842)는 내측 플런저(848)의 말단면(874)이 공급 통로(888)의 상측 경계의 레벨에

대략 도달할 때까지 대응하는 스프링의 압력으로 내측 플런저(848)에 대하여 하측방향으로 변위되어 기능성 부재(810)가

화살표(890) 방향의 압력에 의하여 플런저 통로(886) 내에 삽압될 수 있다.

상기 실시예의 외측 플런저(843)는 복수의 부품으로 제조되고, 나사(도시되지 않음)에 의하여 상단부(894)에 고정된 환형

의 하단부(892)를 포함한다. 하단부(892)는 원뿔형 영역(898) 내에 들어가는 원형 원통형 형상의 환형 벽(896)을 가진 중

앙 애퍼춰(895)를 갖는다. 원형 원통형 영역(896) 및 원뿔형 영역(898)은 종축(824')과 동축으로 배열된다. 외측 플런저

(886)의 상단부(894)에는 환형 쇼울더(902)를 거쳐 플런저 통로(886) 내로 들어가는 원뿔형 리세스(900)가 제공된다. 원

뿔형 영역(900) 및 환형 쇼울더(902)는 플런저 장치의 종축(824')과 동축으로 또한 배열된다.

상기 실시예에 있어서, 종축(824')을 중심으로 균등한 각도의 간격으로 배열된 이들 세그멘트(904)는 플런저 장치(842)의

상단부(894)와 하단부(892) 사이의 영역에 위치된다. 단지 2개만 도 6에서 알 수 있는 3개의 세그멘트(904)는 각각의 기

능성 부재(810)에 대한 종축(824')과 동축으로 배열된 리시버(905)를 함께 형성한다. 반경방향 내측으로 향하는 세그멘트

(904)의 하단면(908)은 기능성 부재(810)의 샤프트부(814)의 나사산 실린더(812)와 상보적이 되도록 설계된 나사산 실린

더의 세그멘트로서 제조된다. 반경방향 내측으로 향하는 세그멘트(904)의 상단면(912)은 각각의 기능성 부재(810)의 헤

드부(816)의 외경보다 약간 작은 직경를 가진 통로(913)를 함께 형성한다. 세그멘트(904)의 반경방향 외측면(914)은 외

측 플런저(842)의 상단부(894)의 대응하는 리세스의 원뿔형 면(900)과 상보적인 부분적으로 원뿔형인 면으로 설계된다.

세그멘트(904)의 반경방향 상측면(916)은 환형 쇼울더(902)와 상보적이 되도록 설계되어, 도 18a의 위치에서, 세그멘트

(904)의 부분적으로 원뿔형인 면(914) 및 부분적으로 원형인 면(916)이 외측 플런저(843)의 각각의 대향하는 면, 즉 원뿔

형 리세스(900) 및 환형 쇼율더(902)의 면과 완전하게 접촉된다.

상기 위치에서, 세그멘트(904)에 의하여 형성된 관통로(913)는 기능성 부재(810)의 헤드부(16)의 외경보다 직경이 더 작

도록 제조된다. 이와 같이 하여, 각각의 기능성 부재(810)는 세그멘트 사이에 초기에는 들어가지 않고, 도 18a에 도시된 바

와 같이 세그멘트(904)의 상측 말단에 지지된다.
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각각의 세그멘트(904)의 상단 영역은 부분적으로 원뿔형인 면(920)을 거쳐 부분적으로 원통형인 벽(922) 내로 들어 간다.

세그멘트(904)의 부분적으로 원뿔형인 면(920)은 도 18a에 따른 위치의 플런저 장치(842)의 하단부(892)의 원뿔형 면

(898)과 대향하며 이들과 이격된다. 세그멘트(904)의 부분적으로 원통형인 면(922)은 플런저 장치(843)의 하단부의 부분

적으로 원통형인 면(896)과 대향하며 각각의 경우 이들과 반경방향으로 이격된다.

세그멘트(904)가 도 18a의 시작 위치로 항상 확실하게 복귀하도록, 스프링(926)에 의하여 바이어스된 태핏(928)이 제공

되며, 이 태핏의 축(930)은 플런저 장치(843)의 종축(824')에 대하여는 경사지고 플런저 장치(843)의 하단부(892)의 원뿔

형 면(898)과는 직각이다. 스프링 바이어스로 인하여 태핏(928)은 프레스가 개방되었을 때 세그멘트(904)의 부분적으로

원뿔형인 면(922)에 맞대어 압착되어 이들이 도 18a에 도시된 위치에 항상 있도록 직접 접촉된다. 스프링 바이어스는 그

렇게 강하지 않다.

프레스가 폐쇄된 경우, 내측 플런저(848)는 외측 플런저에 대하여 하측방향으로 압착되며 이 공정에서 플런저 통로(886)

에 위치된 각각의 기능성 부재(810)가 세그멘트(904)의 상단면에 맞대어 압착된다. 통로(913)의 경사진 입구 및 각각의

기능성 부재(810)의 하단면(820) 영역의 대응하는 경사진 외측면으로 인하여, 내측 플런저(848) 상에 가해진 힘이 충분하

여 세그멘트를 축방향(824')으로 반경방향 하측으로 및 반경방향 외측으로 압착하여 이들 세그멘트가 부분적으로 원뿔형

인 면(920)이 외측 플런저(843)의 하단부(892)의 원뿔형 면(898)과 접촉될 때까지 핀(928)을 압착한다.

세그멘트(904)가 반경방향 외측으로 이동함으로써 이들 세그멘트에 의하여 경계를 이루는 통로(913)의 내경이 증가되어

플런저 통로(886)에 위치된 각각의 기능성 부재가 내측 플런저(848)의 힘으로 세그멘트(904) 사이의 통로 내로 압착된다.

이 동작의 중간 단계가 도 18b에 도시되어 있고, 이 동작은 수나사(812)가 형성된 각각의 기능성 부재(810)의 상측 샤프트

부(814)가 세그멘트(904)의 하측 영역에 위치될 때까지 계속되고, 이 때 세그멘트가 핀(928)을 바이어스하는 스프링

(926)의 힘으로 반경방향 내측으로 및 상측으로 이동하여 세그멘트(904)의 반경방향 내측으로 향하는 하측면의 나사산 세

그멘트가 기능성 부재(810)의 나사 실린더(812)와 폼로크 방식으로 결합된다. 이 상태가 도 18c에 도시되어 있고, 내측 플

런저(848)의 상단부보다 더 작은 외경을 가진 내측 플런저(848)의 정면부는 세그멘트(904)에 의하여 형상된 통로(913)

내부에 폼로크 방식으로 배열되며, 이것은 중심을 잡는데 바람직하다. 도 18c에 도시된 기능성 부재는 도 15a의 기능성 부

재와 비교가능한 위치에 도달하고, 부재를 삽입하는 피어싱 공정이 개시되어 도 17에 따라 진행된다.

도 18에는 도시되어 있지 않지만, 내측 플런저(848)는 도 18c에 도시된 것보다 임의로 더 하측방향으로 이동할 수 없도록

배열된다. 예를 들면, 이것은 내측 플런저(848)의 상단부에 의하여 도 18c에 따른 최하단 위치의 플런저의 외측부(842)와

접촉되는 헤드가 형성되는 것을 방지할 수 있다. 프레스의 전체 힘이 내측 플런저(848)를 거쳐 기능성 부재(810)의 면

(829)으로 전달되고 외측 플런저(842)및 세그멘트(904)를 거쳐 기능성 부재의 나사산(812)으로 전달된다. 이러한 방식으

로 나사산이 세그멘트(904)의 상보적인 나사 내부에 폼로크 방식으로 수용될 때 확실하게 손상되지 않을 수 있다. 기능성

부재의 샤프트부(814)를 중공으로 제조하는 경우, 내측 플런저(848)의 원통형부(930)는 이에 맞추어 설계될 수 있고 기능

성 부재(810)의 말단(829) 상을 압착하는 환형의 쇼울더(도시되지 않음)를 거쳐 샤프트부의 내측 구멍 내로 연장되어, 이

부재가 내측 플런저의 연장된 돌출부에 의하여 지지될 때, 압착하는 힘이 이 부재를 중공 샤프트부의 벽과 함께 압착에 의

하여 임의의 손상을 입지 않고 기능성 부재(810)에 전달될 수 있다.

세그멘트(904)의 개수는 3개로 제한되지 않는다는 점을 유의해야 한다. 그러나, 상기 실시예를 실시하는데 필요한 최소 개

수는 2개, 3개, 4개 또는 그 이상이며 바이어스 스프링(926)을 가진 각각 하나의 핀(928)이 각각의 부재에 제공되는 것이

바람직하다.

세그멘트(904)의 하측 말단에는 원하는 경우 도 17의 플런저 돌출부(756)를 함께 형성하는 노우즈(956)가 제공될 수 있

다.

도 17에 따라 기능성 부재(810)를 부착한 후, 프레스를 다시 개방하고 탄성이 줄어든 지지 부재가 기능성 부재가 부착된

판금부 상에 힘을 가하며, 상기 힘은 세그멘트(904)를 도 18b에 도시된 위치로 인발하는데 충분하여 샤프트부(814)를 릴

리스시킨다. 스프링(928)의 스프링 장력이 작기 때문에, 프레스가 개방될 때 부착된 각각의 기능성 부재(810)를 손상시키

지 않고 기능성 부재가 릴리스된다.

부착된 기능성 부재(810)가 릴리스된 후, 프레스의 개방으로 인하여 스프링힘에 의하여 하측방향으로 바이어스된 외측 플

런저(842)가 하측방향으로 압착되는 한편, 내측 플런저(848)는 이 내측 플런저(848)의 하측 말단면이 통로(888)의 상단
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경계 레벨에 도달하는 개시 위치에 도달할 때까지 상측방향으로 인발되어, 새로운 부재가 화살표(890) 방향으로의 압력에

의하여 플런저 통로(886) 내로 도입된다. 다음에 작업 사이클이 새로운 판금부 및 새로운 기능성 부재(810), 즉 플런저 통

로(889)에 위치된 기능성 부재로 시작된다.

공구 장치는 점진적인 공구 스테이션으로 될 수 있고, 여기에서 판금 스트립이 복수의 스테이션을 통과하여 복수의 작업이

실행될 수 있다. 그러나, 공구 장치는 매 스크로크마다 단일 작업 단계를 실행하는 피어싱 프레스에 사용될 수 있다. 공구

장치를 로봇 또는 다른 종류의 공구에 부착하는 것도 가능하다.

본 발명에 따른 기능성 부재는 순수하게 판금부에만 사용되는 것은 아니라 복합 부품으로 이해될 수 있는 다른 여러 가지

부품에도 사용될 수 있다.

이러한 부품은 중공 공간 또는 구멍을 가진 소재로 구성되는 깨지기 쉽거나 또는 탄성을 가진 부품인 경우가 종종 있다. 다

음 소재가 부품을 제조하는데 사용되는 소재의 예를 든 것으로서, 특히 본 발명에 따른 기능성 부재에 끼워질 수 있는 깨지

기 쉽거나 또는 유연한 부품이다.

금속 폼

이들은 구멍 치수 및 분포가 제조 공정에서 한정된 값으로 설정될 수 있고 광범위하게 응용할 수 있는 구멍이 매우 많은 금

속 소재이다. 또한 이러한 금속 폼은 소재 및 중량을 감소시킬 수 있으므로, 각종의 부품를 위하여 비용도 절감될 수 있다.

이들은 점진적인 변형을 통하여 충격 에너지를 흡수할 수 있으므로 사고 시 탑승자를 보호하기 위하여 충격 에너지를 흡수

하는 차량 구조 부속품과 같은 에너지 흡수 부품용으로 사용될 수 있다. 또한, 이들은 감쇠 성질이 양호하여 음파 및 기계

진동을 용이하게 흡수 또는 경감시킬 수 있다.

특히 알루미늄 또는 마그네슘으로 제조된 금속 폼 및 스틸로 제조된 금속 폼이 공지되어 있다. 이러한 금속 폼을 제조하는

데 사용될 수 있는 상이한 제조 공정이 공지되어 있다. 예를 들면, 금속 파우더를 화학 혼합물과 혼합시킨 후 열처리로 금

속 폼을 형성할 수 있다. 폼을 형성하는 가스는 금속의 융점에서 릴리스된다. 이러한 방식으로 가스가 97% 함유된 폼 알루

미늄을 제조할 수 있다. 스틸 폼은 이러한 방법으로 제조될 수 있다. 이 공정은 광범위한 부재 및 합금용으로 사용될 수 있

다. 또한 중공인 볼, 예를 들면 중공인 스틸볼을 사용하여 금속 구조체를 제조할 수도 있다.

가스가 60% 함유된 마그네슘 폼을 제조하기 위하여, 얇은 벽으로 된 중공의 세라믹 볼을 주조 공정에서 마그네슘 매트릭

스에 매입하는 것이 공지되어 있고, 마그네슘 합금 또한 사용될 수 있고 자유롭게 선택될 수도 있다.

그러나 이러한 소재는 매트릭스 합금에 따라 초기 합급보다 더 단단하고 더 깨지기 쉽거나, 또는 더 유연하고 더 내구성이

강하게 할 수 있다.

제조된 후에 폼은 여과재를 사용하여 제거 또는 유연하게 된 주물 스킨으로 할 수 있다. 충전재로 선택적으로 채워진 주물

스킨을 가진 폼이 일종의 샌드위치 구조체를 형성한다.

금속 폼을 가진 샌드위치 구조체

전술한 금속 폼은 주물 스킨을 갖거나 또는 갖지 않도록 하고, 스틸 금속 또는 플라스틱으로 제조된 상측 및/또는 하측 커

버층을 갖도록 제조하여 금속 폼으로 제조된 코어를 가진 샌드위치 구조체 형태의 소재 복합물을 제조할 수 있다.

내 마모성, 낮거나 높은 마찰, 내 부식성 및 양호한 내구성과 같은 성질은 코어에 코팅 또는 코팅층을 가함으로써 달성될

수 있다. 대응하는 부품 또는 존재하는 임의의 커버층은 공지된 모든 코팅법, 즉 전기 도금 코팅, 래커 코팅 또는 특히 PVD

법에 의하여 가해진 코팅을 사용하여 코팅될 수 있다. 판금층이 폼을 구성하는 코어에 제공될 때, 판금층은 금속 폼 코어에

풀로 부착되거나 또는 조인트될 수 있고, 납땜 즉 브레이징법 또한 가능하다. 일반적으로 풀을 사용하여 코어에 조인트시

켜 플라스틱으로 제조된 층을 커버한다.

샌드위치 구조체를 제조하는 다른 방법은 금속 또는 플라스틱을 예를 들면 압출 공정에서 금속 폼 코어를 완전하게 또는

영역별로 압출된 섹션 형태로 제조된 중공의 섹션을 제공하는 것이다. 이것은 기다란 폼 금속 스트립을 선택적으로 폼 금

속의 조인트 면으로 섹션에 삽입하거나, 또는 금속/폼 혼합물을 중공 섹션에 폼형성함으로써 실행될 수 있다. 개방된 섹션

또는 형상을 가진 판금부에도 또한 폼 금속(한 개의 폼 금속으로 된 층 또는 복수의 폼 금속으로 된 층으로 제조된 인서트)

으로 제조된 인서트가 제공될 수 있고, 다음에 용접, 리벳팅, 조인트 또는 그 외의 방법에 의하여 가장자리 영역의 개방된
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섹션에 고정된 커버 스트립 또는 섹션으로 커버될 수 있다. 플라스틱 폼 또는 이러한 복합 구조체의 다른 소재 또한 폼 금

속 대신에 사용될 수 있다. 폼 금속 또는 복수의 충전재로 채워진 이러한 섹션의 구체적인 용도는 미리 조립된 섹션을 채우

고, 선택적으로 벤딩 또는 프레싱에 의하여 후속으로 형상을 이루어 제조될 수 있는 자동차의 B 칼럼으로 사용된다.

원하는 기계적인 성질은 이러한 섹션을 섹션별로 충전함으로써 설정될 수 있다. 예를 들면, 원하는 강성 또는 버클링 강도

는 하나의 영역에서 달성될 수 있고, 예를 들어 사고가 난 경우의 원하는 변형성은 다른 영역에서 달성될 수 있다.

다른 샌드위치 구조체

허니콤 구조체를 가진 코어 및 상단 및/또는 하단 커버층으로 이루어지는 소재 복합물 또한 사용될 수 있으므로, 커버층은

박판 또는 플라스틱 플레이트로 제조될 수 있다. 허니콤 구조체는 금속, 금속 포일 또는 판지 또는 종이 또는 플라스틱 또

는 셀룰로오스 또는 링고-셀룰로오스로 제조될 수 있다.

취성 파괴 특징을 가진 소재

이러한 소재로는 예를 들면 마그네슘, 마그네슘 합금 및 열경화성 수지에 충전재를 채우거나 채우지 않고 제조된 주물을

포함한다. 또한 이러한 소재는 본 발명에 따른 기능성 부재 장치가 끼워진 부품용으로 사용될 수 있다.

다른 부품 소재 및 설계

플라스틱 부품, 나무 또는 압축 판지 등으로 제조된 부품 또한 본 발명에 다른 부품 조립체용으로 사용될 수 있고, 이러한

소재는 일반적으로 리벳 결합으로 제조할 때 나타나는 힘으로 상당히 구부러질 만큼 유연한 것으로 생각되는 것이 일반적

이다.

전술한 소재 중 한 가지 이상의 복합물, 예를 들면 서로 조인트된 복수의 층을 포함하는 다층 장치로 구성되는 특수한 소재

복합물 또한 가능하므로, 예를 들면 더욱 두꺼운 부품 또는 보다 복잡한 형상을 가진 부품이 제조될 수 있다.

도 19 및 도 20은 본 발명에 따른 기능성 부재(1010)가 복합 부품(1030)에 사용될 수 있는 가능한 방법 두 가지를 도시하

는 도면이다.

도 19는 초기 상태의 기능성 부재(1010)의 중앙 종축(1024)의 좌측 절반부의 도면이고, 기능성 부재(1010)의 다른쪽 절

반부는 도시된 나사산 절반부를 가진 연속적인 나사산 실린더를 형성하는 것이 당연한 나사산을 제외하고는 종축(1024)

의 다른쪽에 대칭으로 제조된다.

전술한 실시예와 달리, 플랜지(1011)가 샤프트부(1014)와 헤드부(1016) 사이에 제공되며, 도시된 바와 같이 회전 방지 작

용을 하는 노우즈(1013)를 지지하는 것이 바람직하다. 회전 방지 작용을 하는 노우즈(1013)를 가진 플랜지(1011)는 원하

는 경우 제공되지 않을 수도 있지만 여기서는 이 플랜지로 인하여 기능성 부재(1010)가 복합 부품(1030)에 더 안정적으로

부착된다. 복합 부품(1030)은 전술한 복합 부품 실시예 중 한 가지를 가질 수 있다.

기능성 부재를 부착하기 전에, 복합 부품은 중앙 종축(1024)의 좌측에 도시된 바와 같이 준비된다.

원통형 구멍(1031)이 구성품(1030)의 원형 원통형 벽으로 제조되고, 복합 부품(1030)의 상단층(1033)은 스웨이징된 리

세스(swaged recess)(1035) 내에 형성된다는 점을 알 수 있다. 구멍(1031)은 드릴링 공정 또는 피어싱 공정에 의하여 제

조되는 한편, 스웨이지(1035)는 피어싱 단계, 예를 들면 피어싱 프레스에서 제조되는 것이 일반적이다. 구멍(1031) 및 스

웨이지(1035) 양자 모두가 피어싱에 의하여 제조되는 경우, 이것은 대응하는 형상의 피어싱 공구에 의하여 한 단계로 제조

될 수 있다. 스웨이지(1035)의 형상은 플랜지부(1011)의 형상과 유사하다.

기능성 부재를 도 2에 따른 다이를 사용하여 부착시킬 때, 기능성 부재(1010)의 중공의 헤드부(1015)와 복합 부품(1030)

의 하단층(1039) 사이에 폼로크 조인트가 형성된다. 이 조인트 형상은 도 5의 형상과 매우 유사하며, 중공의 헤드부

(1016)는 자신의 말단 영역의 리벳 플랜지(1037)에 형성되고 이 리벳 플랜지(1037)는 복합 부품(1030)의 하단층(1039)

하측에 위치되며, 이 하단층(1039) 상측의 중공의 헤드부(1016) 영역에는 환형의 폴드(1052)가 형성된다. 환형의 폴드

(1052)는 리벳 플랜지(1037)와 함께 U자형 환형 그루브를 형성하며, 여기에는 구멍(1031)이 이미 형성된 하단층(1039)

의 가장자리 영역이 수용된다. 그러나, 환형의 폴드(1052)는 도 5의 실시예의 환형의 플랜지(52)만큼 그렇게 강하지 않다

는 점을 알 수 있고, 이것은 이 영역이 상기 실시예의 외측 플런저의 응력을 받지 않을 수 있다는 것으로 이해될 수 있다. 또
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한, 상기 실시예는 복합 부품(1030)이 사전에 드릴링되기 때문에 패널 슬러그가 적다. 다시 말하면, 도 19의 기능성 부재

(1010)의 하측 말단은 자체 피어싱 방식으로 하단층(1039)을 뚫지 않는다. 여기서는 패널 슬러그가 형성되지 않기 때문

에, 둥근 환형 함몰부 또는 다이의 롤면을 도 2에 도면 부호(36)로 도시된 바와 같이 깊이 만들 필요가 없다.

복합 부품(1030)이 다이 상에 하측으로부터 지지되고 기능성 부재(1010)가 플런저에 의하여 상측으로부터 하측방향으로

압착되기 때문에, 회전을 방지하도록 제공된 노우즈 및 특징부(1013)는 스웨이지(1035) 영역의 복합 부품의 상단층 상측

내로 압착된다. 기능성 부재가 부착된 후, 플랜지부(1011)의 상측(1041)은 복합 부품(1030)의 상단층(1033)의 상측(도

19 참조)과 대략 같은 높이로 된다. 복합 부품(1030)의 코어 소재는 환형 폴더(1052)의 연장부 및 환형 폴더(1052) 영역

의 하단층(1039) 및 U자형 환형 그루브(1053)에 따라 변형된다,

플랜지부(1011)가 제공되지 않은 경우, 스웨이지(1035)는 필요하지 않으며 준비된 구성품(1030)은 단지 원통형 구멍만

가지고 상단층의 원형 애퍼춰는 중공의 헤드부(1016)의 외경과 적어도 실질적으로 동일한 직경을 갖는 것이 바람직하다.

도 20은 도 19를 약간 변형시킨 실시예의 도면이다. 부품(1030)은 원통형 구멍(1031)을 만들어서 또한 준비되지만, 이 구

멍(1031)은 복합 부품(1030)의 하단층(1039) 바로 상측에서 정지된다. 복합 부품(1030)의 상단층(1033)에는 스웨이지

(1035)가 또한 형성되지 않는다. 구멍(1031)의 직경은 도19의 대응하는 부재와 동일한 기능성 부재(1010)의 중공의 헤드

부(1016)의 외경에, 도 19에 따른 실시예에서와 같이, 적어도 실질적으로 대응한다.

상기 실시예에서, 기능성 부재(1010)의 하측 말단에는 대응하는 다이(도 2의 다이에 대략 대응함)와 협동하여 패널 슬러

그(1050)를 스탬핑시키는 피어싱 특징부가 구비되고, 이 패널 슬러그는 보다 높은 위치에 배열된 다이의 중앙 포스트 때문

에 중공의 헤드부(1016)의 횡방향 벽(1022) 영역의 중공의 헤드부(1016) 내로 압착된다.

리벳 플랜지(1037) 영역의 폼로크 조인트는 환형 폴더(1052)가 패널 슬러그(1050)에 의하여 내측에 추가로 지지되는 것

을 제외하고는 기본적으로 도 19에 따른 실시예와 동일하게 형성된다.

복합 부품(1030)의 상단층(1033)에 스웨이지(1035)가 제공되지 않기 때문에, 기능성 부재의 플랜지부(1011) 하단쪽이

상단층(1033)의 상단쪽과 접촉한다. 이것은 특히 회전을 방지하는 노우즈부(1013) 영역을 약간 압착하여 회전이 방지되

도록 원하는 안정성을 제공한다. 두 가지 예의 복합 부품(1030)은 플랜지부(1011)와 리벳 플랜지(1037) 사이에서 소정의

압축을 받고, 이것은 조인트의 품질 및 안정성 면에서 바람직하다.

전술한 기능성 부재는 예를 들면 강도 등급 5.6에 도달하는 모든 소재로 제조될 수 있다. 이러한 금속 소재로는 탄소 함량

이 0.15 내지 0.55%인 탄소강이 일반적이다.

모든 실시예에 있어서, 모든 소재는 냉간 성형의 일부로서 ISO 규격의 등급 8의 강도값에 도달하는, 예를 들면 DIN 1654

에 따른 35B2 합금이 기능성 부재의 소재의 예로서 또한 지칭될 수 있다. 이러한 방식으로 형성된 고정 부재는 특히 인발

될 수 있는 판금부용의 시판 중인 모든 스틸 소재는 물론 알루미늄 또는 이들의 합금에 적합하다. 특히 고강도의 압루미늄

합금, 즉 AlMg5 또한 기능성 부재로 사용될 수 있다.

현재까지 시도한 결과 소재 35B2를 사용했을 때, 헤드부의 반경방향 벽 두께와 헤드부의 외경 비율은 0.15 ~ 0.2 범위 내

인 것을 알았다. 이들이 응력 힘 및 풀-아웃 힘을 증가시키기 때문에 값이 보다 높은 것이 바람직하다. 그러나, 힘으로 압착

함으로써 허용가능하지 않을 정도로 변형되지 않도록 확실하게 해야 한다. 직경 8mm에서는 반경방향 두께가 1.2mm가

바람직한 것으로 판명되었다.

(57) 청구의 범위

청구항 1.

판재, 특히 판금부(30, 130, 230, 330, 430, 630, 730)에 리벳 결합되도록 설계된 샤프트부(14, 114, 214, 314, 414,

514, 614, 714, 814) 및 헤드부(16, 116, 216, 316, 416, 516, 616, 716, 816)로 구성되는, 특히 볼트 부재와 같은 기능성

부재(10, 110, 210, 310, 510, 610, 710, 810)에 있어서,
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적어도 상기 헤드부는 중공으로 제조되며 그 직경이 상기 샤프트부의 외경과 적어도 실질적으로 동일하고,

상기 샤프트부(14, 114, 214, 314, 414, 514, 614, 714, 814)로부터 멀리 떨어진 상기 헤드부(16, 116, 216, 316, 416,

516, 616, 716, 816)의 말단(20, 120, 220, 320, 420, 520, 620, 720, 820)에 피어싱 및 리벳팅 형상을 갖도록 공지된 방

식으로 제조되며,

상기 중공의 헤드부(16, 116, 216, 316, 416, 516, 616, 716, 816)의 길이는 적어도 상기 샤프트부(14, 114, 214, 314,

414, 514, 614, 714, 814)로부터 멀리 떨어진 판금부(30, 130, 230, 430, 630, 730)쪽 상에 형성된 리벳 플랜지(37, 137,

237, 437, 637, 737)의 길이에 상기 판금부의 두께 및 상기 샤프트부(14, 114, 214, 314, 414, 514, 614, 714)에 인접한

상기 판금부쪽 상에 형성된 환형 폴드(52, 152, 252, 452, 652, 752)의 반경의 2배 길이를 더한 크기로 되는

기능성 부재(10, 110, 210, 310, 510, 610, 710, 810).

청구항 2.
삭제

청구항 3.

제1항에 있어서,

상기 중공의 헤드부(16, 116, 215, 316, 416, 516, 616)의 말단(20, 120, 220, 320, 420, 520, 620)은 원형 원통형 재킷

면으로부터 둥글게 된 펀칭 및 드로잉 에지(26, 628) 내에 합쳐지고 원뿔형 커팅면(26, 426, 626)을 내부에 갖는 기능성

부재(10, 110, 210, 310, 410, 510, 610).

청구항 4.

제1항에 있어서,

상기 중공의 헤드부(16, 116, 216, 316, 416, 516, 616, 716, 816)의 내부 공간(18, 118, 218, 318, 418, 518, 618, 718,

818)은 적어도 실질적으로 원형 원통형상인 기능성 부재(10, 110, 210, 310, 410, 510, 610, 710, 810).

청구항 5.
삭제

청구항 6.

제1항에 있어서,

상기 샤프트부(314, 414, 514, 614)도 또한 중공으로 제조되는 기능성 부재(310, 410, 510, 610).

청구항 7.

제1항에 있어서,

상기 샤프트부(14, 114, 214, 314, 614, 714, 814)에 외부 나사산(12, 112, 212, 313, 612, 712, 812)이 제공되는 기능성

부재(10, 110, 210, 310, 610, 710, 810)
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청구항 8.

제6항에 있어서,

상기 중공 샤프트부(414)에 내부 나사산(412)이 제공되는 기능성 부재(410).

청구항 9.
삭제

청구항 10.

제1항에 있어서,

상기 기능성 부재가 냉간 성형 부품으로 제조되는 기능성 부재(10, 110, 210, 310, 410, 510, 610, 710, 810).

청구항 11.

제1항에 있어서,

상기 기능성 부재는 가공되지 않은 소재로 상기 샤프트부 상에 형성된 임의의 나사산(312)을 나사산 롤링 공정 또는 압축

성형 공정으로 형성하여 제조되는 기능성 부재(310, 410, 510, 610).

청구항 12.

헤드부(16, 116, 216, 316, 416, 516, 616, 716, 816)가 플랜지부가 없이 샤프트부(14, 114, 214, 314, 414, 514, 614,

714, 814) 내에 합쳐지는 특히 볼트 부재인 기능성 부재(10, 110, 210, 310, 410, 510, 610, 710, 810).

청구항 13.

판재, 특히 판금부(30, 130, 230, 330, 430, 630, 730)에 리벳 결합되도록 설계된 샤프트부(14, 114, 214, 314, 414,

514, 614, 714, 814) 및 헤드부(16, 116, 216, 316, 416, 516, 616, 716, 816)로 구성되는 기능성 부재(1010)에 있어서,

적어도 상기 헤드부는 중공으로 제조되며 그 직경이 상기 샤프트부의 외경과 적어도 실질적으로 동일하고,

상기 중공의 헤드부(16, 116, 216, 316, 416, 516, 616, 716, 816)의 길이는 적어도 상기 샤프트부(14, 114, 214, 314,

414, 514, 614, 714, 814)로부터 멀리 떨어진 판금부(30, 130, 230, 430, 630, 730)쪽 상에 형성된 리벳 플랜지(37, 137,

237, 437, 637, 737)의 길이에 상기 판금부의 두께 및 상기 샤프트부(14, 114, 214, 314, 414, 514, 614, 714)에 인접한

상기 판금부쪽 상에 형성된 환형 폴드(52, 152, 252, 452, 652, 752)의 반경의 2배 길이를 더한 크기로 되며,

플랜지부(1011)가 상기 중공의 헤드부(1016)와 상기 샤프트부(1014) 사이에 형성되며, 상기 플랜지부(1011)는 상기 헤

드부와 대면하는 쪽 상에 회전 방지 형상부를 선택적으로 가질 수 있고 상기 플랜지부(1011)는 상기 중공의 헤드부(1016)

로부터 이격되는

기능성 부재(1010).

청구항 14.
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제1항, 제3항, 제4항, 제6항 내지 제8항, 및 제10항 내지 제13항 중 어느 한 항에 따른 기능성 부재(10, 110, 210, 310,

410, 510, 610, 710, 810)와 판금부(30, 130, 230, 430, 630, 730) 사이에 조인트를 형성하는 방법에 있어서,

상기 판금부는 상기 기능성 부재의 말단(20, 120, 220, 320, 420, 520, 620, 720, 820)에 의하여 공지된 방식으로 피어싱

되는 한편, 상기 판금부(30, 130, 230, 430, 630, 730)는 다이(32) 상에 동시에 지지되며 하측방향으로 당겨진 애퍼춰 림

둘레에 리벳 플랜지(37, 137, 237, 437, 637, 737)를 형성하도록 형성되고, 상기 기능성 부재(10, 110, 210, 310, 410,

510, 610, 710, 810)는 상기 샤프트부(14, 114, 214, 314, 414, 514, 614, 714, 814)에 인접한 중공의 헤드부(16, 116,

216, 316, 416, 516, 616, 716, 816) 영역을 상기 리벳 플랜지(37, 137, 237, 437, 637, 737)로부터 멀리 떨어지고 상기

샤프트부(14, 114, 214, 314, 414, 514, 614, 714, 814)에 인접한 상기 판금부(30, 130, 230, 430, 630, 730) 쪽과 접촉

되는 환형의 폴더(52, 152, 252, 452, 652, 752) 내에 형성되도록 리벳 플랜지(37, 137, 237, 437, 637, 737)가 완성된

직후 또는 직전에 하측방향으로 압착되는

방법.

청구항 15.

제14항에 있어서,

상기 리벳 플랜지(37, 137, 237, 437, 637)가 부분적으로 완성된 후, 상기 판금부(30, 130, 230, 430, 630)는 형성되어 있

는 환형 폴드(52, 152, 252, 452, 652)에 의하여 상기 다이(32)의 환형 리세스(40) 내로 압착되고, 환형 폴드(52, 152,

252, 452, 652)의 축방향 높이와 적어도 실질적으로 대응하는 깊이, 즉 중공의 헤드부의 벽두께 높이의 적어도 실질적으

로 두 배의 깊이 및 상기 환형 폴드(52, 152, 252, 452, 652)의 외경에 상기 판금부 두께의 두 배를 더한 적어도 실질적으

로 대응하는 직경을 가진 환형 리세스를 판금부 내에 형성되도록 상기 다이의 말단에 위치된 상기 환형 리세스(40)의 직경

을 완성된 환형 폴더(52, 152, 252, 452, 652)의 직경보다 더 크게 하는

방법.

청구항 16.

제14항에 있어서,

상기 판금부(30, 130, 230, 430, 630, 730)을 피어싱하도록 상기 헤드부로부터 멀리 떨어진 상기 샤프트부(14, 114, 214,

314, 414, 514, 614, 714, 814)의 말단(29, 129, 229, 329, 429, 529, 629, 729, 829) 상의 플런저(48)에 의하여 압력이

가해지는 한편, 상기 판금부(30, 130, 230, 430, 630, 730)는 상기 환형 리세스(40) 외측의 다이(32) 림에 지지되어 상기

판금부 내에 트럼펫형 리세스가 형성됨으로써 상기 판금부가 피어싱되고, 상기 환형 리벳 플랜지(37, 137, 237, 437, 637,

737)가 형성된 후 상기 플런저(48)는 상기 판금부 상측에 배열된 상기 중공의 헤드부(16, 116, 216, 316, 416, 516, 616,

716, 816) 영역이 환형 폴드(52, 152, 252, 452, 652, 752) 내에 형성되도록 상기 샤프트부(14, 114, 214, 314, 414,

514, 614, 714, 814) 상에 상기 기능성 부재의 종축방향으로 추가적인 힘을 가하고, 상기 환형 폴더(52, 152, 252, 452,

652, 752)를 압착하여 환형면(57, 157, 257, 457, 657, 757)을 형성하도록 상기 플런저와 동축으로 배열된 플런저(42)가

하측방향으로 압착되는

방법.

청구항 17.

제16항에 있어서,
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상기와 같은 방식으로 형성된 상기 환형면(57, 157, 257, 457, 657, 757)은 상기 기능성 부재(10, 110, 210, 310, 410,

510, 610, 710, 810)의 종축(24, 124, 224, 324, 424, 525, 624, 724)과 직각을 이루며, 상기 조인트 영역의 상기 판금부

의 평면과 높이가 같거나 또는 약간 하측이나 약간 상측에 위치되는 것이 바람직한

방법.

청구항 18.

제14항에 있어서,

상기 헤드부의 피어싱 섹션에 의하여 형성된 상기 패널 슬러그(50, 150, 250, 450, 650, 750)가 상기 다이(32)의 플런저

돌출부(34)에 의하여 상기 리벳 플랜지(37, 137, 237, 437, 637, 737) 내로 밀어 넣어져서 상기 리벳 결합의 강도를 더 증

가시키는

방법.

청구항 19.

제1항, 제3항, 제4항, 제6항 내지 제8항, 제10항 내지 제13항 중 어느 한 항에 따른 판금부(30, 130, 230, 430, 630, 730)

및 기능성 부재(10, 110, 210, 310, 410, 510, 610, 710, 810)를 포함하는 부품 조립체에 있어서,

리벳 플랜지(37, 137, 237, 437, 637, 737)는 상기 샤프트부(14, 114, 214, 314, 414, 514, 614, 714, 814)로부터 멀리

떨어진 상기 판금부 쪽에 위치되는 한편, 환형 폴드(52, 152, 252, 452, 652, 752)는 상기 샤프트부(14, 114, 214, 314,

414, 514, 614, 714, 814)에 인접한 상기 판금부(30, 130, 230, 430, 630 730) 쪽에 위치되고, 상기 판금부(30, 130,

230, 430, 630, 730)는 상기 기능성 부재(10, 110, 210, 310, 410, 510, 610, 710, 810)와의 조인트 영역에서 상기 환형

폴드(52, 152, 252, 452, 652, 752)와 상기 리벳 플랜지(37, 137, 237, 437, 637, 737) 사이에 클램프되고,

상기 환형 폴드(52, 152, 252, 452, 652, 752)는 상기 판금부의 환형 리세스 내에 배열되고, 상기 샤프트부(14, 114, 214,

314, 414, 514, 614, 714, 814)와 대면하는 상기 환형 폴드(52, 152, 252, 452, 652, 752)의 환형면(57, 152, 257, 457,

657, 757)은 상기 리벳 결합 영역에서 상기 샤프트부(14, 114, 214, 314, 414, 514, 614, 714, 814)와 대면하는 상기 판

금부보다 약간 하측 또는 약간 상측에 배열되거나, 혹은 상기 판금부(30, 130, 230, 430, 630, 730) 쪽과 동일한 높이로

배열되는

부품 조립체.

청구항 20.

제19항에 있어서,

패널 슬러그(50, 150, 250, 450, 650, 750)가 상기 환형 리벳 플랜지(37, 137, 237, 437, 637, 737) 내부에 위치되어 상

기 플랜지에 맞대어 압착되는 것이 바람직한 부품 조립체.

청구항 21.

제19항에 있어서,

상기 판금부가 복합 부품(1030)인 부품 조립체.
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청구항 22.

제14항에 있어서,

한쪽 말단면(733) 상에 제공되고 중앙으로 위치된 플런저 돌출부(734) 둘레에 배열된 환형 리세스(740)를 갖는 다이

(732)를 사용하고,

상기 플런저 돌출부는 판금부(730)로부터 패널 슬러그(750)를 제거하도록 기능성 부재(710)의 튜브형 헤드부(716)와 협

동하도록 설계되며,

상기 환형 리세스(740)는 패널 슬러그가 제거된 후 형성된 리세스 내로 압착된 판금부의 림 영역(778) 둘레에 상기 튜브형

헤드부(716)의 말단 영역을 이동시켜 이를 리벳 플랜지(737) 내에 형성되도록 설계되고,

상기 플런저 돌출부(734)가 상기 환형 리세스 외측에 위치된 다이(732)의 말단면(733)을 지나 돌출하는

방법.

청구항 23.

제14항에 있어서,

한쪽 말단면(733) 상에 제공되고 중앙으로 위치된 플런저 돌출부(734) 둘레에 배열된 환형 리세스(740)를 갖는 다이

(732)를 사용하고,

상기 플런저 돌출부는 판금부(730)로부터 패널 슬러그(750)를 제거하도록 기능성 부재(710)의 튜브형 헤드부(716)와 협

동하도록 설계되며,

상기 환형 리세스(740)는 패널 슬러그가 제거된 후 형성된 리세스 내로 압착된 판금부의 림 영역(778) 둘레에 상기 튜브형

헤드부(716)의 말단 영역을 이동시켜 이를 리벳 플랜지(737) 내에 형성되도록 설계되고,

그루브(739)가 상기 리세스(740) 둘레의 다이(732)의 말단면(733) 내에 바람직하기로는 균등한 각도의 간격으로 가공되

고 바람직하기로는 상기 다이의 종축(724)에 반경방향으로 경사져서 배열됨으로써, 회전 방지부가 상기 판금부 및 인접한

헤드부 소재 내에 형성될 수 있는

방법.

청구항 24.

제14항에 있어서,

성형부가 있는 헤드부(814) 및 샤프트부(816)를 갖는 기능성 부재(810), 특히 제1항 내지 제11항 중 어느 한 항에 따른 기

능성 부재를 사용하는 방법으로서

외측 플런저(842),

상기 외측 플런저(842)의 플런저 통로(886) 내에서 기능성 부재(810)의 수용 위치와 기능성 부재(810)의 삽입 위치 사이

로 상기 외측 플런저에 대하여 이동가능하게 배열되고, 상기 기능성 부재는 수용 위치일 때 상기 플런저 통로(886) 내에 바

람직하기로는 측면으로부터 삽입될 수 있으며 상기 기능성 부재의 헤드부(816)는 삽입 위치일 때 상기 플런저 장치(843)

로부터 돌출하는 내측 플런저(848), 및
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상기 기능성 부재의 샤프트부(814)의 성형부 내에 결합될 수 있는 내부 한쪽면(908) 상에 성형부를 갖는 것이 바람직하고

상기 기능성 부재의 샤프트부(814)로부터 멀리 떨어진 개방 위치(도 18b 참조)와 상기 샤프트부(814)의 성형부와 결합되

는 폐쇄 위치(도 18c 참조) 사이로 이동가능한, 상기 외측 플런저에 의하여 지지된 적어도 두 개의 세그멘트(904)

를 포함하는 플런저 장치를 사용하는 방법

청구항 25.

제24항에 있어서,

상기 외측 플런저는 상단부(894) 및 상기 상단부에 고정된 하단부(892)를 갖고,

상기 하단부(892)에는 다이의 종축(824')과 동축으로 배열된 원뿔형 리세스가 제공되며 세그멘트(904)는 대응하는 원뿔

형면(920)을 갖고,

상기 세그멘트는 각각의 경우에 상기 플런저 장치의 종축(824')과 경사지게 설정되는 것이 바람직한 스프링 바이어스된 태

핏(928)에 의하여 상기 상단부(894)에 맞대어 상기 상단부(894) 방향 상측으로 바이어스되며 이들의 성형부는 이 위치에

서 상기 내측 플런저(848)의 압력으로 전방으로 밀어 넣어진 기능성 부재의 성형부(812) 내에 결합될 수 있고,

상기 태핏(928)은 기능성 부재 상에 가해진 당기는 힘에 의하여 후방으로 충동될 수 있어 이 태핏을 상기 플런저 통로 및

세그멘트로부터 끌어 당겨 상기 하단부의 원뿔형 리세스(898)에 맞대어 개방 위치 내로 이동시켜 상기 기능성 부재를 릴

리스하는 방법.

청구항 26.

제24항에 있어서,

상기 외측 플런저(842)의 상단부(894)는 다이의 종축(824')과 동축으로 또한 배열되며 상기 세그멘트(904)의 중심을 맞추

는 원뿔형 리세스(900)를 갖고, 상기 세그멘트(904)는 폐쇄 위치에서 상기 원뿔형 리세스(900)와 결합되는 다른 원뿔형면

(914)를 갖는 방법.

도면

도면1
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