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(54) Vorrichtung zum Verbinden von einer Vielzahl von Bauteilen

‘

(55) Bauteile, Verbinden, Verfahren, Bolzen, Gewinde, SchlieRring, Fiigen, Werkzeug, Abstreckmatrize,
Drehbewegung, Deformierung

(67) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Verbinden von einer Vielzahl von Bauteilen aneinander mit einem Bolzen
und einem SchiieBring. Es ist erfindungsgemaR, daB der Bolzen an das Grundbauteil gefiigt, ein oder mehrere zu
verbindende Bauteile aufgebracht, der SchlieBring aufgesetzt und mit dem Gewinde des Bolzenendstlickes das
Werkzeug mit Abstreckmatrize in Eingriff gebracht, durch Drehbewegung des Werkzeuges auf dem Gewinde des
Bolzens sich dieses in Richtung SchlieRring bewegt und damit die Abstreckmatrize in der ersten Phase die zu
verbindenden Bauteile (iber den SchlieRring axial vorspannt, in der zweiten Phase das Material des Schliefringes in
das Bolzengewinde eingeformt wird, und in der dritten Phase die Abstreckmatrize vom Schliefring gezogen wird.
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Patentanspruch:

Verfahren zum Verbinden von einer Vielzahl von Bauteilen aneinander mit einem Bolzen, der
mindestens auf der einen Seite gewindeartige Vertiefungsnuten aufweist, einem SchlieRring.sowie
einem Werkzeug mit Abstreckmatrize, gekennzeichnet, daB der Bolzen an das Grundbauteil (1) gefiigt,
2.B. durch Lichtbogen- oder Widerstandsschweifung, ein oder mehrere zu verbindende Bauteile (3)
aufgebracht, der SchlieBring (4) aufgesetzt und mit dem Gewinde (5) des Bolzenendstickes das
Werkzeug mit Abstreckmatrize (12) in Eingriff gebracht, durch Drehbewegung des Werkzeuges auf das
Gewinde (5) des Bolzens sich dieses in Richtung SchlieRring (4) bewegt und damit die
Abstreckmatrize (12) in der ersten Phase die zu verbindenden Bauteile (1; 3) (iber den SchlieRring (4)
axial vorspannt, in der zweiten Phase durch Aufgleiten der Abstreckmatrize (12) bis zum Erreichen
eines voreingestellten Drehmomentes den SchlieBring (4) derart deformiert, daR das Material des
SchlieBringes (4) in das Gewinde (5) des Bolzens eingeformt wird, wobei die Gewindenuten des
Bolzens als Verriegelungsnuten dienen, und in der dritten Phase durch Anderung der Drehrichtung des
Werkzeuges die Abstreckmatrize (12) vom SchlieRring (4) gezogen wird.

Hierzu 2 Seiten Zeichnungen

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Verbinden von einer Vielzahl von Bauteilen aneinander mit einem Bolzen, der
mindestens auf der einen Seite gewindeartige Vertiefungsnuten aufweist, einem SchlieRring sowie einem Werkzeug mit
Abstreckmatrize.

Charakteristik des bekannten Standes der Technik

Esist ganz allgemein bekannt, zur Befestigung von Teilen Blindniete zu benutzen, die nur von einer Seite aus zuganglich sind. Es
ist weiterhin ganz allgemein bekannt, zweiteilige Niete mit einem Schaftteil und einem Bund, der iiber ein Gewinde gestaucht
wird, das von dem Schaftteil getragen ist, zu verwenden.

So ist eine Blindnietvorrichtung nach DE 3017801, die in der Raumfahrt eingesetzt wird, mit einem Kern, der durch einen
Nietkdrper hindurchgesteckt ist und zwischen einem verdickten Kopf und dem Nietkdrper eine verformbare Hiilse tragt, die mit
ihrem einen Ende gegen die vordere Stirnseite des Nietkorpers st6Rt, bekannt, die dadurch gekennzeichnetist, daR die Lange des
Nietkérpers groer ist als die Starke des zu vernietenden Werksttickes, dal das dem Kopf des Kernes zugewandte Ende des
Nietkorpers einen doppelten Absatz aufweist und daf? die Hiilse in ihrem, dem Nietkdrper zugewandten Bereich einen kleineren
Innendurchmesser hat als in ihrem Mittelbereich, wobei eine innere Ringschulter gebildet wird. Diese Art der Blindnietung hat
generell den Nachteil, daR auf der nicht zugénglichen Seite der Nietverbindung eine gentigende Baufreiheitinfolge des spaterzu
stauchenden Nietschaftes erforderlich ist.

Weiterhinist ein Dorn flr ein Befestigungselement, bestehend aus Dorn und aufgeprefStem rohrférmigen Glied nach DE 3521653
sowie ein zweiteiliger Befestiger nach DE 2937082 bekannt.

Bei diesen Nieten wird eine Axialkraft ausge(ibt, wahrend der Niet gesetzt wird, indem der Bund seine erste Berlihrung mit dem
Schaftteil nahe von dessen Spitzenende macht. Infolgedessen wird eine Zugkraft in dem Schaftteil erzeugt, wenn der Bund mehr
und mehr auf den Schaftteil aufgestaucht und gegen das Werkstiick gedrickt wird. Bei diesen Nieten ist dies jedoch eine
stufenweise Funktion des Eingriffs eines Ringes nach dem anderen. Dies ist ein Nachteil, da die Schaffung einer Vorlast nur beim
FlieRen des duBeren Material des Bundes auftritt, der diskontinuierlich in den Nieten verankert wird.

Nach DE 3038061 ist ein zweiteiliger Niet bekannt, der ein Schaftteil mit einem schraubenférmigen Gewinde aufweist, bei dem
der Eingriff des Bundes mit dem Gewinde ein kontinuierlicher progressiver Eingriff ist, so daR der mechanische Vorteil der
geneigten Ebene aufgrund des Steigungswinkels des Schraubengewindes ausgenutzt wird, um diesen Teil des
Befestigungselementes sowie die gesamte Anordnung gleichférmig unter eine Vorlast zu setzen. Beim Setzen des Nietes wird
der Schaft festgehalten und eine Stauch- oder Setzkraft auf den Bund ausgetibt, die sowohl axiale als auch radiale Komponenten
hat. Als wesentlicher Nachteil ist hier zu nennen, da der Schaft selber ein Element zum Festhalten und Sichern gegen Verdrehen
aufweisen muB.

Bei all den bekannten Nietverfahren muf beim Setzen der Nieten der Schaft der Niete durch das Setzwerkzeug gegen Verdrehen
oder Verrutschen festgehalten werden, um durch Einbringen einer axialen Kraftkomponente die Bauelemente aneinander zu
pressen und anschlieBend eine Umformung des SchlieBringes zu erreichen. Die durch das Setzwerkzeug eingebrachte
Kraftkomponente muR immer axial gerichtet sein. Selbst beim Setzen der zweiteiligen Nieten nach DE 3038061 muf die axiale
Kraftkomponente und die daraus resultierende Haftreibung des Schaftkopfes mit dem duReren Bauteil gréRer sein, als die in
zweiter Phase eingebrachte radiale Komponente.

Ziel der Erfindung

Ziel der Erfindung ist es, in Vermeidung der voranbeschriebenen Nachteile ein Verfahren zu entwickeln welches eine effektive
Montage einer Vielzahl von Bauteilen aneinander erméglicht.
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Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zum Verbinden einer Vielzahl von Bauteilen zu schaffen, welches unter
Verwendung bekannter Vorrichtungen eine automatisierbare Montage, beispielsweise in Etappenbauweise, Gewéhrleistung
der Zuganglichkeit nur von einer Seite, ermdglicht.

Erfindungsgemén wird die Aufgabe dadurch gel6st, daf der Bolzen an das erste Grundbauteil gefiigt, vorzugsweise durch
Lichtbogen- oder Widerstandsschwei3ung, ein oder mehrere zu verbindenden Bauteile angebracht, der SchlieRring aufgesetzt
und mit dem Gewinde des Bolzenstlickes das Werkzeug mit Abstreckmatrize in Eingriff gebracht, durch Drehbewegung des
Werkzeuges auf dem Gewindebolzen sich dieses in Richtung Schlief3ring bewegt und damit die Abstreckmatrize in der ersten
Phase die zu verbindenden Bauteile (iber den Schliefring axial vorgespannt werden, in der zweiten Phase durch Aufgleiten der
Abstreckmatrize bis zum Erreichen eines voreingestellten Drehmomentes den Schlief3ring derart deformiert, daf3 das Material
des SchiieRringes in das Bolzengewinde eingeformt wird, wobei die Gewindenuten des Bolzens als Verriegelungsnuten dienen,
und in der dritten Phase durch Anderung der Drehrichtung des Werkzeuges die Abstreckmatrize vom SchlieRring gezogen
wird.

Bei der erfindungsgemafen Nietverbindung wird nach dem Verbinden des Bolzenelementes mit dem ersten der zu
verbindenden Bauteile durch Fligen bei der Montage spéterer Bauteile ein Verrutschen desselben verhindert. Durch
formschliissigen Eingriff des Setzwerkzeuges mit dem Gewinde des Bolzenelementes wird die durch das Werkzeug radial
angebrachte Kraftkomponente im Werkzeug in eine axiale, in erster Phase AnpreRkraft und in zweiter Phase in eine Umformkraft
umgewandelt, so daf3 die an sich lediglich radial eingebrachte Kraftkomponente zum kraft- und formschliissigen Herstellen einer
Nietverbindung verwendet wird.

Ausfiihrungsbeispiel
Die Erfindung soll nachstehend anhand eines Ausfliihrungsbeispiels néher erldutert werden. Dabei zeigt:

Fig.1: Bauteilverbindung mit zweiteiligem Niet mit Vorrichtung zum Verbinden,
Fig.2: Bauteilverbindung mit zweiteiligem Niet nach Setzvorgang.

- An einem Grundbauteil 1 wird ein Bolzen, der als Fligeelement 2 ausgebildet ist, durch Lichtbogen- oder
Widerstandsschweilung angebracht und ein weiteres zu verbindendes Bauteil 3 sowie ein SchilieRring 4 aufgesteckt. Das
Fligeelement weist durchgéngig ein Gewinde 5 auf. Eine Vorrichtung, Setzwerkzeug, zum Verbinden von einer Vielzahl von
Bauteilen aneinander, ist derart aufgebaut, daR die in einem Elektroschrauber eingespannte Bewegungsmutter 6 {iber einen
Schaft 7 mit einem Rotationskdrper 8 verbunden ist, wobei dieser bauteilseitig ein axial eingebrachtes Sacklochgewinde 9 sowie
zwei radiale Fiihrungsbahnen 10 aufweist. Uber Waizkdrper 11, die in den Fiihrungsbahnen 10 gelagert sind, ist der
Rotationskdrper 8 formschlilssig mit einer rotationssymmetrischen Abstreckmatrize 12 verbunden, wobei der schaftseitige
Formschluf? durch einen an der Abstreckmatrize 12 angebrachten Schraubverschiuf 13 hergestellt ist.

Die'Arbeitsflache 14 der Abstreckmatrize 12 besitzt die Form eines mit der Grundflache zum SchlieRring 4 gerichteten
Kegelstumpfes, und der schaftseitige Durchmesser 15 der Deckfliche ist dabei gréRer als der Durchmesser 16 des
Sacklochgewindes. Der SchlieRring 4 besitzt bauteilseitig einen Bund 17 und ist auf der anderen Seite konisch gestaltet. Nach
Aufstecken des SchlieRringes 4 wird das Sacklochgewinde 9 mitdem Gewinde 5 durch Drehbewegung der Bewegungsmutter 6
in Eingriff gebracht. Dadurch wird die Abstreckmatrize, d|e kinematisch Gber die Walzkérper entkoppelt ist, in Richtung
SchlieRring 4 bewegt.

Durch Aufgleiten der Abstreckmatrize 12 auf den Schhefirmg 4 werden in der ersten Phase die zu verbindenden Bauteile 1; 3
zusammengeprefBt, wobei durch die auf das Fligeelement 2 ausgelbte Zugspannung eine Vorspannung erzeugt wird, die durch
das weitere Aufgleiten der Abstreckmatrize 12 in einer weiteren Phase bis auf Bund 17 und das dabei erfolgende Deformieren des
oberen Teils des SchlieBringes 4, wobei das Material des Schliel3ringes 4 in die Gewindenuten des Fligeelementes geformt wird,
in der Verbindung verbleibt. Nach Erreichen eines voreingestellten Drehmomentes wird die Drehbewegung der
Bewegungsmutter 6 unterbrochen. In der dritten Phase wird durch Anderung der Drehrichtung der Bewegungsmutter 6 die
Abstreckmatrize 12 vom Schlief3ring gezogen.

In Fig.2 ist die nach diesem Verfahren erfindungsgema@ hergestellte Verbindung dargestellt. Sie ist mit einer aus den
geometrischen Verhaltnissen zwischen Schliefiring 4 und der Arbeitsflache 14 der Abstreckmatrize 12 resultierende Kraft
vorgespannt, die auf die Bauteile 1; 3 Gbertragen wird und diese damit kraftschilissig verbindet. Diese Vorspannung kann durch
eine bauteilseitige Schrage des Bundes 17 in Richtung des SchlieRringinnendurchmessers und des Setzwerkzeuges erhdht
werden.
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