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@ Verfahren und Vorrichtung zum nietartigen Verbinden von Blechen.

N

@ Verfahren und Vorrichtung zum nietartigen Ver-
binden von Blechen nach dem  Durch-

¢y seizfligeverfahren. Beim nahtartigen Flgen mittels
umlaufender Stempei-und Matrizenscheiben ergeben
sich sehr ausladende Vorrichtungen, was erfindungs-

NJgemaB dadurch vermieden wird, daf das Durchset-
zen und das Verpressen an rdumlich getrennten
Stationen nacheinander erfoigt, wobei die Bleche

Q. (26, 28) vom Stempel (20) transportiert werden. Ma-
trize (32) und AmbogB (34) kénnen dann sehr robust
ausgefihrt auf einem gemeinsamen Halter (30) an-
geordnet werden.

Anwendung beim nahtartigen Durchsetzfligen
von Blechen, beispielweise Liftungskanilen, Verklei-
dungen, auch rohridrmigen, Schallschutz-und Iso-
lierwénden, ldgeren Profilen und zum Schliefen ab-
gekanteter Profile.
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Verfahren und Vorrichtung zum nietartigen Verbinden von Blechen

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum nietar-
tigen Verbinden von Blechen und eine Vorrichtung
zum Durchflihren dieses Verfahrens.

Das hier in Rede stehende Arbeitsverfahren

wird gem&dB DIN 8593 als "Durchsetzfligen" be-
zeichnet. Zum Verbinden Ubereinandergelegter
Bleche --mindestens zwei --wird ein begrenzter
Flachenbereich durch das gesamte Blechpaket
durchgesetzt und das durchgesetzte Material zu
siner Art Nietkopf gebreitet. Dabei kann ein Ein-
schneiden des nietkopfseitigen Blechs oder auch
aller Bleche vorgesehen sein, oder auch keines der
Bleche.
Bisher geht man dabei so vor. daB das Durchset-
zen mittels eines Stempels vorgenommen wird, der
mit einer Matrize zusammenwirkt. Dem Stempel
gegeniber ist ein AmbofB angeordnet, und zwi-
schen Stempel und AmboB wird das durchgesetzte
Material zum Kaltfiefen in seitlicher Richtung ge-
bracht, wobei die Mairizenteile ausweichen. Nur
beispielshalber sei auf die Verdffentlichung EP-PS
77 932 verwiesen.

Diese Druckschrift offenbart ein Verfahren mit
den im Oberbegriff des Patentanspruchs 1 genan-
nten Merkmalen.

Wenn eing Anzahl von Flgepunktien in einer
Linie liegend zu setzen ist, so bietet es sich an, die
Stempel einerseits, die Matrizen-Ambof-Baugruppe
andererseiis auf je einem umlaufenden Rad an-
zuordnen, wie dies in Fig. 8 der genannten Druck-
schrift angedeutet ist. Allerdings miissen dabei die
Durchmesser der Rider sehr groi gewhit werden,
denn andernfalls sind die Fiigestellen noch nicht
durch die Matrize abgestiitzt, wenn der Stempel
sinzuschneiden beginnt, mit dem Ergebnis, daf
unerwinschte Blechverformungen neben der
sigentlichen Flgestelle entstehen. Darlber hinaus
miBten beide Rader synchron angetrieben werden,
was nur mit entsprechendem Aufwand mdglich ist.

Aufgabe der Erfindung ist es, das gattungs-
gleiche Verfahren so auszugestalten, da8 es auf
Vorrichtung relativ geringer Ausladung
durchfihrbar ist.

Die erfindungsgeméBe Ldsung ergibt sich aus
dem Patentanspruch 1. Die Unieranspriiche de-
finieren zweckmafige Ausgestaltungen des Verfah-
rens.

Erfindungsgemé&pBen wird also von dem bisheri-
gen Konzept, mit einem ersten Teilhub das Materi-
al durchzusetzen und einem weiteren Teilhub den
Nietkopf zu bilden, abgegangen. Dies erlaubt nicht
nur, die Matrizen-AmboB-Baugruppe (und gegebe-
nenfalls auch die Stempelbaugruppe) relativ klein
zu bauen, sondern erlaubt darliber hinaus noch,
jede Station fUr sich optimal auszulegen. Insbeson-
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dere braucht die Matrize nach dem Durchsetzen
nicht mehr auszuweichen, so daf sie einstlickig
robust aus Hartmetall gefertigt und solide ab-
gestlitzt werden kann. Der AmboB seinerseits
braucht nicht mehr in seinen Abmessungen auf
den Platz zwischen den Arbeitsflichen der Maitrize
beschrinkt zu werden, was bei schmalen Druchset-
zungen zu einer Uberm&Bigen Scherbeanspru-
chung des AmboB' fiihren kdnnte, sondern kann
ebenfalls breit und massiv ausgeflihrt werden.

Zum Durchflhren des erfindungsgemégen Ver-
fahrens bestimmte und geeignete Vorrichtungen
bilden den Gegenstand des Anspruchs 4 und sei-
ner Unteranspriche.

Unter Bezugnahme auf die beigefligten Zeich-
nungen wird die Erfindung nachstehend im einzel-
nen erldutert.

Fig. 1 stellt schematisch im Schnitt eine er-
ste Vorrichtung gem&gs der Erfindung dar;

Fig. 2 ist eine Draufsicht auf die Matrizen-
AmbogB-Baugruppe der Vorrichtung nach Fig. 1;

Fig. 3 ist eine Ansicht der Matrize in Rich-
tung des Schniits 3-3 der Fig. 2;

Fig. 4 stellt eine abgewandelte Bauwsise flr
den Ambo8 dar;

Fig. 5 zeigt analog Fig. 1 eine andere Bauart
der Matrizen-AmbogB-Baugruppe;

Fig. 6 stellt eine weitere mdgliche Bauart fUr
den AmbogB dar;

Fig. 7 stellt sine abgewandelte Bauwsise fiir
das Stempeirad dar;

Fig. 8 zeigt eine weitere Bauart des Stem-
peirades; :

Fig. 9 ist eine Teilansicht auf den Umfang
des Stempelrades nach Fig. 8;

Fig. 10 zeigt schematisch eine abgewandslite
Bauart der Stempelbaugruppe;

Fig. 11 und 12 zeigen in schematisierter
Seitenansicht Maschinen, bestlickt mit Vorrichtun-
gen gem&s der Erfindung.

Die Vorrichtung gemB der Erfindung umfast
grundsétizlich die Elemente Stempel, Matrize und
Ambof, die - wie noch zu zeigen ist - in erhebli-
chem MaBe abgewandelt werden k&nnen, chne
vom Grundgedanken der Erfindung abzuweichen.

GemdB Fig. 1 sind Stempel 20 gieichf&rmig
auf dem Umfang eines Stempelrades 22 befestigt.
Die Stempel sind untersinander gleich; ihre in
Radialrichtung weisenden Arbeitsflichen 24 sind
rechteckig; sie k&nnen aber auch an den Stirnsei-
ten abgerundet sein.

Die zu verbindenden Bleche 26, 28 ruhen
zunéchst auf der Oberseite sines Halters 30 fUr die
Matrize und den AmboB. Die Mairize 32 ist ein
Block mit U-f8rmigem Profil (Fig. 3); der dem
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Stempelrad zugekehrte Schlitz hat an der betref-
fenden Seite der Matrize eine Breite derart, daf die
ihn begrenzenden Kanten mit den Gegenkanten
der Stempel in die Bleche einschneiden. Nach in-
nen erweitert sich der Schlitz etwas, wie ebenfalls
in Fig. 3 erkennbar.

Der AmboB hat hier die Form einer Rolle 34,
mit Zapfen 36 drehbar im Halter 30 gelagert. Wie
in Fig. 2 erkennbar, liegt die Roile ausgefluchtet
mit dem Schlitz der Mairize 32 hinter, teilweise
unter dieser. Die Rolle 34 ist deutlich breiter als
der Schlitz der Matrize, und die Oberseite der
Mairize liegt um ein vorzugsweise einstelibares
MaB "a" nidher an dem Stempelrad 22 als der
Umfang der Rolle 34.

Durch die Formgebung der Kontur am Umfang
- der Rolle 34 kann die Nietkopfform besinfluft wer-
den. Insbesondere kann die Profilierung so ausge-
bildet sein, daB der von dem matrizenseitigen
Blech stammende Teil des durchgedriickten Mate-
rials seitlich abgestlitzt wird, so daB dessen Brei-
tung verhindert wird, ohne jedoch die Breitung des
oder der stempelseitigen Blechs bzw. Bleche zu
behindern. Dies beglinstigt die Ausbildung von ho-
hen Beanspruchungen gewachsenen Nietkdpfen.

Die Varrichtung arbeitet wie folgt:

Werden die Blech 26, 28 in der Zeichnung von
links auf den Halter 30 und l&ngs der Matrizenober-
seite gefiihrt, so gelangen sie zu einem Punki, wo
die Oberseite des Bleches 26 den gestrichelt ange-
deuteten Flugkreis 37 der Arbeitsflichen 24 der
Stempel 20 schneidet. Das Stempelrad 22 wird
zum Umlauf in Gegenuhrzeigerrichtung angetrie-
ben. Der nichste ankommende Stempel schneidet
demgemis, beginnend an dem erwdhnten Schnitt-
punkt, im Zusammenwirken mit der stationdren Ma-
trize 32, zwei parallele Schiitze durch beide Bleche,
die jetzt von dem Stempel mitgenommen werden.
Das Material zwischen den beiden Schlitzen ist in
Richtung Ambo# durchgedrlckt worden, und das
Maf “"a" ist so eingestellt, daB zwischen der Ar-
beitsfliche des betreffenden Stempels 20 und dem
Umfang der Rolle 34 UntermaB bezlgiich der
Summe der Blechdicken herrscht, so daB das
durchgedriickie Material zwangsldufig breitgequet-
scht wird; die Rolle 34 dreht sich dabei um einen
entsprechenden kleinen Winkel. Die Bleche werden
immer noch von dem Stempel 20 gefdrdert, bis
dieser aus dem so gebildeten ersten Fligepunkt
austritt. Dies ist vorzugsweise dann der Fall, wenn
der nichste Stempel gerade beginnt, den nachsten
Flgepunkt einzuschnesiden.

Sowohl die Matrize als auch der Ambo# sind
vorzugsweise aus hochverschleiffestem Material
(Hartmetall) gefertigt. Man erkennt, daB beide ziem-
lich robust ausgebildet sein k&nnen, so da8 auch
im Dauerbetrieb nicht mit Stdrungen zu rechnen
ist.
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Fig. 4 zeigt, daB anstelle der Rolle 34 auch ein
mittels einer Feder 38 riickstellbarer Kipphebel 40
als AmboB verwendet werden kann.

Um den VerschleiB durch die Relativbewegung '
zwischen Matize und Blech 28 zu verhindern, kann
man gemdB Fig. 5 auch die Matrize als sinen
solchen federrlickstellbaren Kipphebe!l ausbilden.

Umgekehrt ist es mdglich, das Entlang-
schieifen des Blechs 28 auch im Bereich des Am-
bosses zu tolerieren, also einen Ambof 42 mit
stationdrer Arbeitsfidche - vorzugsweise poliert -
gemip Fig. 6 vorzusehen. Prinzipiell kann jeder
dargestellte Matrizentyp mit jedem dargestellten
Amboftyp kombiniert werden.

Auch fur die Ausbildung der Stempel und des
Stempelrades sind Alternativen mdglich. Wahrend
in Fig. 1 einzelne Stem pel auswechselbar auf dem
Stempelrad montiert waren, sind gemaB Fig. 7 die
Stempel mit dem Stempelrad zu einem ein-
stiickigen sternfGrmigen Bauteil 44 vereinigt, das
vorzugsweise beidseitig durch Stitzscheiben 46
versteift ist.

Fig. 8 und 9 zeigen, wie auf sinem Stempelrad
22 wie in Fig. 1 ein Absireiferring 47, von Federn
48 abgestltzt, angeordnet ist, mitiels dem die
gefligten Bleche von den Stempelin abgedriickt
werden.

Es versteht sich, daB anstelle eines voll-
stdndigen Stempelrades auch nur ein hinundher-
schwenkbarer Sekior mit im Grenzfall einem einzi-
gen vorgesehen sein kann.

Alternativ kann man die Bauart nach Fig. 10
wihien. Hier ist eine Stempeibaugruppe 50, beste-
hend aus einem Mittelblock 52, zwei Steuerbldcken
54 und an diesen befestigten parallelen Stempeln
20 (nur einer ist in der Zeichnung erkennbar) vor-
gesehen. Der Mittelblock ist Uber eine Blattfeder 74
mit einem hinderhergehenden Antrieb (Pfeil 56),
etwa einem Hydraulikzylinder, verbunden, so daB
die Stempelbaugruppe relativ zu einem stationéren
Steuergehduse 60 verlagerbar ist. Dessen Wandun-
gen 62 tragen Steuerkulissen 64, auf die die
Steuerbitcke auflaufen, infolge der Schrigen 66
angehoben werden (Pfeil 68), wobei die Blattfeder
ausgslenkt wird, bis sie hinter den Steuerkulissen
wieder in die Ausgangslage zurlckkehren. Wird
jetzt der Antrieb umgekehrt, wird die Stempelbau-
gruppe infolge der zusammenwirkenden
Keilflichen 70/71 nach unten, also in die von der
Matrize (nicht gezeigt) abgestlizten Bleche,
gedriickt, und auf dem Rickweg erfolgen das
Durchsetzen und die Bildung des Nietkopfes. Hin-
ter den Steuerkulissen hebt die Feder 74 die Stem-
pel wieder aus den Fligepunkien.

Fig. 11 zeigt schematisch den Aufbau einer
Maschine, mit der Lingsndhte an Rohrschiissen
geschlossen werden k&nnen. Von einem die An-
triebsaggregate aufnehmenden Grundgestell 80 er-
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streckt sich ein erster Ausleger 82, der ein Stem-
pelrad 22 tragt, zur Seite, und ein zweiter zu ihm
paralleler Ausleger 84 trdgt die Matrizen-AmboB-
Baugruppe. Das Antriebsmoment wird z.B. mittels
einer umlaufenden Kette 86 {ibertragen. Der zweite
Ausleger ist um ein Zapfenlager 88 so weit -
schwenkbar, daB ein fertiggestellites Werkstlck 90
entnommen werden kann; ein hydraulischer
Schwenkantrieb 92 ist angedeutet.

Fig. 12 zeigt eine &hnliche Maschine mit zwsi
Auslegern, bei der jedoch die F&rderrichtung quer
zur Erstreckung der Ausleger vorgesehen ist; mit
dieser Maschine k&nnen beispielsweise mehrere
Rohrschiisse axial aneinandergereiht werden. Mit
der Maschine k&nnen aber auch idngere, brsite,
abgekantete oder profilierte Werkstlicke gefertigt
werden.

Es versteht sich, daB &hnlich wie in Fig. 10,
auch bei umlaufenden Stempeln mehrere Stem-
pelrdder nebeneinander gesetzt werden k&nnen,
denen jeweils eine Matrizen-AmbopB-Baugruppe zu-
geordnet ist; die Stempsi kdnnen dabei phasen-
gleich oder phasenversetzt arbeiten. Eine Anlage
zum Figen eines ebenen Blechs mit einem Waell-
blech zu siner Verbundplatte kdnnte beispielsweise
ebenso viele Flgebaugruppen aufweisen wie Ver-
bindungslinien  herzustellen sind, und der
Fugevorgang wirde in einem einzigen Durchlauf
erfolgen.

Es ist nicht zwingend, da Stempel und Ma-
trize alle Bleche durchschneiden. Wenn die Que-
rabmessung des Stempels kieiner gewhit wird als
der Abstand zwischen den Matrizenschneiden, wird
zundchst das stempelseitige Blech nicht einge-
schnitten, so daB die entstehenden Flgepunkie
fluiddicht werden. Wird auBerdem auch noch die
Matrize nicht mit schneidenden, sondern mit abge-
rundeten Kanten versehen, so wird keines der
Bleche geschnitten. Die Bleche werden dann an
den Fligestellen ohne Einschnitte miteinander ver-
klammert.

SchiieBlich ist es auch mdglich, die erfindungs-
gemdfe Vorrichtung als mobiles Gerdt auszubil-
den, daB von Hand oder miitels Fihrungen l&ngs
Nahtlinien von beispielsweise fest eingespannten
oder gréferen Werkstiicken entlangbewegt wird.

Anspriiche

1. Verfahren zum nietartigen Verbinden von
Blechen, bei dem mittels eines Stempels und einer
Matrize Material aller Bleche auf die Matrizenseite
durchgesetzt und dort zu einem Nistkopf gebreitet
wird, dadurch gekennzeichnet, da das Material
an einer ersten Station durchgesetzt, von dem
Stempel zu einer zweiten Station gef&rdert und an
dieser der Nietkopf gebildet wird.
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2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daf zumindest das matrizenseitige
Blech ven der Matrize eingeschnitten wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daf das Material ohne Durch-
schneiden der Bleche durchgesetzt wird.

4. Vorrichtung zum nietartigen Verbinden von
Blechen mit sinem Stempsl, einer Matrize und
einem AmbofB zum Durchsetzen von Blechmaterial
und zum Verpressen des durchgesetzten Materials
zur Bildung eines Nietkopfes, gekennzeichnet
durch eine Antriebseinrichtung (22, 56) zum Bewe-
gen des Stempsls (20) relativ zu Matrize (32) und
AmboB (34) mit einer ersten Komponente in
Durchsetz-und VerpreBrichtung und einer zweiten
zur ersten im wesentlichen senkrechten Kompo-
nente zum F8rdern der Bleche von seiner Durch-
setzstation, in der Stempel und Matrize zusammen-
wirken, zu einer Verprefstation, in der Stempel und
AmboB zusammenwirken.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daf der Stempel zum Umlauf relativ
zu der Matrize und dem Ambo# angetrieben ist.

8. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnef, daB eine Mehrzahl von Stempein
(20) auf einem umlaufenden Stempelrad (22) an-
geordnet ist.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, daB eine Mehrzahl von Stem-
pelridern auf einer gemeinsamen umiaufenden
Welle angeordnet ist und jedem Stempelrad eine
Matrizen-AmboB-Baugruppe zugeordnet ist.

8. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dag die Stempel und das Stempelrad
sinstlickig ausgebildet sind.

8. Vorrichtung nach Anspruch 8, gekennzeich-
net durch das Stemelrad axial abstltzende
Versteifungsscheiben, Uber deren Umfang Stem-
pelfortsdtze hinausragen.

10. Vorrichtung nach Anspruch 6, gekennzeich-
net durch einen am Umfang des Stempelrades
federnd abgestltzten Abstreiferring zum L&sen der
Bleche vom Stempel.

11. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzsichnet, daB der Stempel hinundhergehenden
Aniriebskréften in Richtung der zweiten Kompo-
nente unterworfen ist und daB die erste Kompo-
nente durch Fihrungsflichen aus den An-
triebskréften abgeleitet ist.

12. Vorrichtung nach Anspruch 4, gekennzeich-
net durch einen gemeinsamen Halter (30) flir Ma-
trize (32) und Ambo3B (34).

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch
gekennzeichnet, daf die Matrize stationdr am Hal-
ter befestigt ist.
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14, Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch
gekennzeichnet, daB die Mairize in Richtung der
zweiten Komponente relativ zum Halter beweglich
ist.

15. Vorrichtung nach Anspruch 12, 13 oder 14, 5
gekennzeichnet durch einen U-f6rmigen Quer-
schnitt der Matrize, gesehen in Richtung der zwei-
ten Komponents.

16. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch
gekennzeichnet, daf der AmboB stationdr an dem 10
Halter befestigt ist.

17. Vorrichiung nach Anspruch 12, dadurch
gekennzeichnet, da der AmboB in Richtung der
zweiten Komponente relativ zum Halter beweglich
ist. 15

18. Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch
gekennzeichnet, daB der Ambog als drehbare Rolle
im Halter gelagert ist.

19. Vorrichtung nach Anspruch 14 oder 17,
dadurch gekennzeichnet, da die Matrize und/oder 20
Ambo# als Rollensegment im Halter zwischen zwei
Endlagen schwenkbar gelagert und von einer
Riickstelifeder entgegen der Richtung der zweiten
Komponente in die betreffende Endlage vorge-
spannt ist. 25

20. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch
gekennzeichnet, daB der Ambo8 breiter ist als die
lichte Weite des vom U-Querschnitt der Matrize
begrenzten Kanals.

21. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch 30
gekennzeichnet, daB sich der Kanal, begrenzt vom
U-Querschnitt der Matrize, in Richiung seines
Bodens erweitert.

22. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daf der AmboB eine ballige Ar- 35
beitsflidche aufweist.

23. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch
gekennzeichnet, daB die Position der Matrize in
Richtung der ersten Komponente relativ zu der des
AmboB' einstellbar ist. 40

24. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Matrize und/oder der Ambos
aus Harimetall bestehen.

25. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Ambo8 seitliche Begrenzun- 45
gen aufweist, die einer unerwlinschten Breitung
des ambogBseitigen Bleches entgegenwirken, ohne
die Breitung des stempelseitigen Bleches zu behin-
dern.
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