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&) Die Erfindung richtet sich auf eine Druckknopf-
verbindung, die aus einem Patrizen- und einem Ma-
trizenteil sowie zugehdrigen Nietieilen zu ihrer An-
bringung an zwei Ubereinanderliegenden Tragbah-
nen dient. Um eine gutie Abdichtung des an der
Tragbahn angenieteten Patrizen- und Matrizenteils
zu erhalten, wird vorgeschlagen, den Patrizenteil als
einen zur Tragbahn hin offenen Topf auszubilden
und den Topfhohiraum mindestens im Zentralbereich
der oberseitig angeordneten Schlieiflachen mit einer
Schichtauflage aus Dichtungsmaterial zu versehen.

Diese Schichtauflage erzeugt im Zentralbereich die
Aufnahmen filir einen Hohischaft des Nietteils und
erstreckt sich auch liber die anschlieBende, zur Anla-
ge des Patrizenteils dienende Ringzone. Zugleich
wird der zum Matrizenteil geh&rende Nietteil, der
einen endseitig offenen rohrfdrmigen Hohlschaft be-
sitzt, sowohl auf seiner der Tragbahn zugekehrien
Oberseite mit einer Schichtlage aus Dichimaterial
versehen, als auch das Rohrinnere seines Hohl-
schafts mit einem Stopfen aus dem gleichen Dicht-
material verschiossen.
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Die Erfindung richtet sich auf eine Druckknopf-
verbindung der im Oberbegriff des Anspruches 1
angegebenen Ari. Diese umfaBt zundchst die flr
den gewlinschten Druckknopf-Effekt maBgeblichen
Funkiionsteile, welche zueinander komplementére
patrizenférmige bzw. matrizeniérmige Schliepfl&-
chen aufweisen und daher kurz "Patrizenteil” und
"Matrizenteil” bezeichnet werden sollen. Diese
SchlieBildchen sind auf der Oberseite eines Tellers
angeordnet, dessen Unterssite eine Nietaufnahme
fir einen zu ihrer Befestigung dienenden Nietieil
besitzt. Der Nietteil besteht aus einem Flansch mit
einem auf der Flansch-Oberseite emporragenden
Schaft.

Die Patrizen- und Matrizenteile werden, jeweils
in Ausrichtung mit ihren Schliefflachen, an zwei
Ubereinander liegenden Tragbahnen befestigt, die
z. B. die beiden einander liberiappendsen Bahnen
eines Kleidungsstiicks bilden. Bei der Montage die-
ser Funkiionsteile wird stets so vorgegangen, daB
auf der Rickfliche der oberen Tragbahn der Ma-
trizenteil und auf der Vorderfliche der unteren
Tragbahn der Matrizenteil aufgelegt und durch die
auf den Gegenflichen befindlichen zugehSrigen
Nietteile befestigt werden, Dazu durchsetzen die
Schéfte der Nietteile die zugeh&rige Tragbahn,
greifen mit ihrem Schaftende in die Nietaufnahme
ein und werden dort deformiert. Nach der Montage
befindet sich somit auf der Vorderfliche der obe-
ren Tragbahn der Flansch des zum Matrizenteil
geh&renden Nietteils und auf der Vorderfliche der
unteren Tragbahn der Patrizenteil. Diese Vorderfla-
chen der Tragbahnen sind dem Woetter ausgessetzt,
weshalb Abdichtungsprobleme sich vor allem an
den dort befindlichen Teilen ergeben, ndmlich dem
Nietteil des Matrizenteils und dem Patrizenteil. St5-
rend wirkt sich dies vor allem in der Komfortklasse
von Sport- und Freizeitbekleidung aus.

Fiir solche Bekleidungsstiicke werden mit
Klima-Membranen ausgerlisiete Textilbahnen ver-
wendet, welche zwar von auBen her wasserdicht
und winddicht sind, von innen her aber atmungsak-
fiv bleiben. Beim Vernieten der Druckknopfverbin-
dungen werden aber die Textilbahnen zwangsweise
durchlocht, womit an dieser Stelle die Abdichiwir-
kung beeinirdchtigt ist. Zwar ist es mdglich, die
davon beeintrdchtigten Stellen nachtrdglich mit
SchweiBbéndern innenseitig zu versiegeln, doch er-
fordern diese MaBnahmen zus#tzliches Material so-
wie weitere Arbeitsg@nge, die zu einer Verieuerung
des Produkts fllhren. AuBerdem ist das gute Aus-
sehen solcher Bekleidungsstiicke besintrachtigt.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
preiswerte Druckknopfverbindung der im Oberbe-
griff des Anspruches 1 angegebenen Art zu entwik-
keln, die sich bequem und schnell herstellen 188t
und nach Anbringung ihrer Druckknopf-Funktions-
teile sich durch eine gute Abdichtung an ihrer
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Befestigungsstelle auszeichnet. Dies wird erfin-
dungsgem&pB durch die im Kennzeichen des An-
spruches 1 angeflhrien Mafinahmen erreicht, de-
nen folgende besondere Bedeutung zukommt.
Beim an der oberen Tragbahn befestigien Ma-
trizenteil kommt es zunéchst auf die Dichtwirkung
des dortigen Nietteils an. Ein Strmungsweg fir
Wind und Wetier durch einen rohrférmigen Hohl-
schaft ist durch den im Rohrinneren sitzenden
Stopfen aus Dichtmaterial ausgeschlossen. Zu-
gleich ist eine Strdmung im Umfangsbereich des
Hohlschafts verhindert, weil die auf dem Flansch
sitzende Schichtauflage aus Dichtmaterial gegen
die Tragbahn gedriickt wird. Dies wird insbesonde-
re dann optimiert, wenn, gemig Anspruch 2, auch
der sich daran anschliefiende FuBbereich des
Schafts von dem Dichtmatsrial mit umkleidet wird.
An der unteren Stoffbahn Ubernimmi der an der
Vorderfléche sitzende Patrizenteil prim3r die Dichi-
funktion. Der Strémungsweg im Inneren eines ggf.
endseitig offenen Nietschafis ist verhinderi, weil im
Bereich des als Nietaufnahme dienenden Topf-
Hohlraums sich eine Schichtauflage aus anderem
Material befindet, die im Zeniralbereich eine Niet-
aufnahme flir das Schaftende des Nietteils erzeugt.
Auch eine StrGmung zwischen der Tellerunterseite
und dem Triger ist ausgeschiossen, weil das
Dichimaterial sich auch {iber die angrenzende
Ringzone des Tellers erstreckt und doert ebenfalls
Dichtwirkungen Ubernimmt. Dies gilt erst recht,
wenn ein Hohlschaft des zum Patrizenteil geh&ren-
den Nietschafts, gem&8 Anspruch 10, ein geschlos-
senes Schaftende besitzt. Nicht nur die Befesti-

- gungssicherheit, sondern auch die Dichtigkeit wer-

den durch die Verformung des Schafiendes erhdht,
weil die im Topi-Hohlraum befindliche Schichtaufla-
ge gegen die Topfwand verpreBt wird. Der Patriz-
enteil besteht, ebenso wie die Matrizen- und Niet-
teile aus einem Blechformk&rper.

Um die verfligbaren Verarbeitungsmaschinen
zur Anbringung der Druckknopfverbindung an der
Tragbahn nutzen zu kdnnen, empfiehlt es sich, flr
die Anordnung des Dichtmaterials die Dimensionen
gemapB Anspruch 3 einzuhalten. Diese lassen sich
auch im Sinne des Anspriiches 4 gestalien.

Die einfachste Md&glichkeit flir die Anbringung
des Dichimaterials ergibt sich durch die in An-
spruch 5 angeflihrten MaBnahmen. Nach der Vor-
fertigung der Teile kann das Dichimaterial durch
Spritzen, GieBen oder Tauchen an den gewlinsch-
ten Ort gebracht werden und sich dort verfestigen.
Eine Alternative dazu besteht durch die in An-
spruch 6 angeflihrten MaBnahmen. Wegen der
Baueinheit aus der profilierten Scheibe und dem
zugehdrigen Niet- bzw. Funktionsteil ist die Hand-
habung vereinfacht. Beim Nietteil genligt es, den
Hohischaft durch die entsprechend profilierte
Scheibe hindurchzustechen, um den Zusammen-
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halt als Baueinheit zu erreichen. Der Zusammen-
halt bei dem Funktionsteil ergibt sich durch die an
der profilierten Scheibe angeformten elastischen
Vorspriinge, die mit der Nietaufnahme im Funk-
tionsteil kupplungswirksam sind. Dazu nuizt man
die elastische Verformbarkeit des Dichtmaterials
aus. Die Nietaufnahme gewinnt dabei die neue
Funktion, eine Kupplungsaufnahme zur Halterung
der Profilscheibe zu sein. AuBerdem besorgt das
Dichtmaterial der Profilscheibe in der Nietaufnahme
eine Abdichtung des in die Nietaufnahme einge-
flihrten und deformierten Hohlschafts vom Nietteil.

Eine bevorzugte Ausbildung einer solchen pro-
filierten Scheibe besteht in der Vorfertigung sines
Hutkdrpers nach Anspruch 7. Die Verstdrkungen
nach Anspruch 8 sorgen flr eine Material-Ansamm-
lung an der maBgeblichen Stelle. Solche Hutkdrper
kdnnen auch flr den beim Matrizenteil zur Anwen-
dung kommenden Nietieil dienen, wobei die Hut-
Kappe strumpfartig Uber den Hohlschaft gezogen
wird. Die Decke der Hut-Kappe bildet in diesem
Fall den Stopfen im Rchrinneren des Hohischafts.
Ein solcher Hutk&rper kann aber auch, wie An-
spruch 9 vorschligt, als Profilscheibe in Baueinheit
mit dem Patrizenteil genutzt werden.

SchlieBlich kGnnte eine solche Profilscheibe als
Baueinheit mit einem Matrizenteil genutzt werden,
wenn man die bereits vom Nietteil erzeugte Dicht-
wirkung noch steigern will. Eine gute Dichtungswir-
kung erhdlt man durch die kupplungswirksamen
Vorspriinge, zumal wenn man diese gemiB An-
spruch 11 ausbildet. Die Scheibe selbst wird vor-
zugsweise gemap Anspruch 12 der Form des Ma-
trizenteils angepaBt. In der Praxis haben sich die
Alternativen nach Anspruch 13 bis 18 bewé&hrt.

Weitere MaBnahmen und Vorteile der Erfin-
dung ergeben sich aus den Zeichnungen und der
nachfolgenden Beschreibung. In den Zeichnungen
ist die Erfindung in mehreren Ausfithrungsbeispie-
len dargestelit. Es zeigen, jeweils in starker Vergrd-
Berung und im Axialschnitt:

Fig. 1 die beiden Bestandteile eines Patriz-
enteils nach der Erfindung vor ihrer Zusammenfi-
gung,

Fig. 2 die zur Montage an einer Tragbahn
dienenden Teile, ndmlich eine aus den Bestandtei-
len von Fig. 1 erzeugte Baueinheit einerseits und
der zugehdrige Nietteil andererseits, der teilweise
ausgebrochen dargestellt ist,

Fig. 3 ein Teilstlick eines alternaiiv gegen-
{iber Fig. 2 ausgebildeten Patrizenteils,

Fig. 4 die an der Tragbahn fertig montierten
Teile von Fig. 2,

Fig. 5 in einer zur Fig. 2 entsprechenden
Darstellung die zur Befestigung eines Matrizenteils
dienenden Teile in ihrer Anordnung beidseitig der
Tragbahn, n@mlich ein Nietieil einerseits und die
zum Matrizenglied geh&renden Bestandteile ande-
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rerseits, vor ihrer Vormontage,

Fig. 6 die in Fig. 5 gezeigten Teile nach ihrer
Befestigung an der Trag bahn, :

Fig. 7 eine zu Fig. 5 alternative Ausbildung
eines Nietteils,

Fig. 8 eine alternative Ausbildung des einen
Bestandteils von Fig. 1 nach seiner Vereinigung mit
dem Patrizenteil zu einer Baueinheit und

Fig. 9 in einer der Fig. 2 entsprechenden
Darstellung eine weitere Alternative in der Gestal-
tung der Teile.

Die vollstindige Druckknopfverbindung nach
der Erfindung besteht aus zwei zueinander komple-
mentdren Funktionsteilen 20, 30 sowie zugehdrigen
Nietteilen 10, 10° zu ihrer Anbringung an einer
Tragbahn 50, 50, z. B. einem Kleidungssttick. Die
Funktionsteile sind als Patrizenteil 20 und Matriz-
enteil 30 ausgebildet und besitzen auch unter-
schiedliche mit ihnen vormontierbare Dichtungsmit-
tel. Auch die Nietteile 10, 10" sind trotz ihres analo-
gen Aufbaus zueinander unterschiedlich ausgebil-
det.

Ausweislich der Fig. 1 ist das Patrizenglied
eine Baueinheit 60 aus zwei Bestandteilen, ndmlich
einem rotationssymmetrisch gestalteten Blechform-
kérper 20 und einem hier als Hutkdrper 40 gestal-
teten Dichtungsmittel. Der Blechformkdrper 20 ist
einstlickig ausgebildet, 188t sich aber gliedern in
einen profilierten Teller 23 auf dessen einen, hier
mit "Oberseite 26" bezeichneten Seite die Ublichen
patrizenférmigen SchlieBflichen 22 angeordnet
sind, bestehend aus einem verengten Hals mit ei-
nem demgegeniiber verbreiterten Kopf. Der Blech-
formk&rper ist somit flir den Druckknopieffekt der
eigentliche Patrizenteil 20. Von der Unierseite 24
des Tellers 23 aus gesehen, ist der Patrizenteil 20
als Topf ausgebildet, der einen Topf-Hohlraum 25
erzeugt. Dieser erstreckt sich nicht nur liber den
aus Fig. 1 ersichilichen Zentralbereich 27 der auf
der Teller-Oberseite 26 befindlichen SchiieBflichen
22, sondern auch Uber die sich daran anschlieBen-
de Ringzone 28 des Tellers 23. Dazu ist der Teller
23 mit einer unterseitigen Einsenkung 29 versehen.
Im Topfhohiraum 25 entsteht zwischen dem Kopf
und dem Hals der patrizenfdrmigen SchlieBfiichen
22 automatisch eine Verengung 21 der inneren
lichten Weite.

Dem Patrizenteil 20 ist ein Hutkdrper 40 zuge-
ordnet. Er ist als Rotations k&rper gestaliet und
besteht aus elastisch nachgiebigem Werkstoff,
namlich insbesondere Kunststoff. Trotz seiner ein-
stlickigen Ausbildung 148t sich der Hutk&rper 40 in
eine Hutkrempe 21 mit kreisformigem Umri und
eine Hut-Kappe 42 gliedern. Im Inneren der Hut-
Kappe 42 befindet sich hier ein zylindrisch gestal-
teter Hutraum 43. Die Wandsifirke 46 des Huts ist
ungleichfdrmig gestaltet; im Bereich der Hut-Kappe
42 liegt eine Wandverstérkung vor, die im Bereich
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der Hut-Decke 44 besonders dick ausgebildet ist.
Am &duBeren Profilumrif ist die Hut-Kappe 42 mit
einer kopfartigen Verbreiterung 45 versehen, die
ein Kupplungsmittel flir eine Vormontage mit dem
Pairizenteil 20 bildet, deren Ergebnis aus Fig. 2
ersichtlich ist. Die Vereinigung der beiden Bestand-
teile 20, 40 kommt einfach durch axiales Gegenein-
anderdriicken zustande. Der Hutk&rper 40 wird
durch die Topfdfinung in der Tellerunterseite 24 in
den Topfhohiraum 25 eingefiihrt, wobei seine kopi-
f&rmige Verbreiterung 45 durch die oben erwihnte
Verengung 21 im Topfinneren 25 aufgrund der
Elastizitdt des Hutmaterials hindurch schnappt. Das
Ergebnis ist aus Fig. 2 zu ersehen. Man erhilt eine
vormontierte Baueinheit 60 aus den Bestandteilen
20, 40. Ausweislich der Fig. 1 besitzt der HutkSrper
40 einen UmriB 47, der flir eine biindige Anlage
des HutkBrpers 40 in der Baueinheit 60 bereits
sorgt. Die Hutkrempe 41 kommt wegen der ange-
paBten Bemessung der Einsenkung 29 im wesentli-
chen biindig mit der Tellerunterseite 24 gemip Fig.
2 zu liegen. Dadurch erhdit die Baueinheit 60 ein
UmriBprofil 61, welches sich weitgehend mit dem-
jenigen des Patrizenteils 20 deckt. Damit kann flr
die Anbringung dieser Baueinheit 80 an einer Trag-
bahn 50 jene, bereits verfligbare, Verarbeitungsma-
schine genutzt werden, mit welcher bereits der
ohne das Dichtungsmittel ausgeriistete Patrizentsil
20 montiert werden konnte; eine Maschinendnde-
rung ist nicht nétig. Bei der Verarbeitung wird die
Baueinheit 60 als ein Stlick gehandhabt.

Zur Anbringung der Baueinheit 60 dient der
aus Fig. 2 ersichiliche Nietieil 10. Dieser besteht
zunéchst aus einem als Rotationskdrper aus Blech
gestalteten Flansch 11, auf dessen Flanschobersei-
te 13 ein Hohlischait 12 emporragt. Der Hohlschaft
12 ist hier mit einem geschlossenen Schaftende 18
ausgebildet, welches mit einer Spitze 16 ausliuft.
Der Flansch 11 kann auf seiner Unterseite von
einer Kalotte 14 iiberdeckt sein, die um den Flan-
schrand herumgebdrdelt ist und daher auf der
Flanschunterseite eine Einsenkung 19 erzeugt. Der
Flansch 11 und die Kalotte 14 bilden einen Ge-
samiflansch 78 am Nietteil 10.

ZweckméBigerweise ist auch der Nietteil 10 als
Baueinheit mit einem Dichtungsmittel ausgebildet.
Diese besteht aus einer Scheibe 48 von elastisch
nachgiebigem Material, insbesondere Kunststoff.
Die Verbindung kommt einfach dadurch zustande,
daf der Hohlschaft 12 mit seiner Spitze 16 die
Kunststoffscheibe 48 aufspieit. Die Scheibe 48
kann dabei zweckm#Bigerweise vorgelocht sein,
wie aus 49 erkennbar ist. Es kann dabei zu einer
kragenfrmigen Aufformung 62 des Scheibenmate-
rials kommen, die im fertigen Anbringungszustand
nach dem Nietvorgang, wie Fig. 4 zeigt, im FuB-
stlick 17 des Hohischafts 12 zu liegen kommt, das
sich an der Flanschoberseite 13 anschliefit.
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Beim Anbringen kommt die Baueinheit 60 mit
ihrer Tellerunterseite 24 auf der Vorderfliche 51
der Tragbahn 50 zu liegen, wahrend der Niettsil 10
von der Rickfldche 52 aus gehandhabt wird. Beide
Teile 10, 20 werden von nicht ndher gezeigten, an
sich bekannten Nistwerkzeugen einer Verarbei-
fungsmaschine in axiale Ausrichtung gebracht und
gegeneinander bewegt. Dabei kann die Schaftspii-
ze 16 sich ihren Weg durch die Tragbahn 50 selbst
schaffen und gelangt auf der Tragbahn-Vorderfld-
che 51 in den Hutraum 43, der jetzt als Nietaufnah-
me fungiert, wie aus Fig. 4 erkennbar ist. Die
Nietspitze durchsetzt die Hutdecke 44 und stdBt im
Scheitelbereich auf die Bodenfliche 53 der Topf-
wand 54. Weil der Blechformk&rper des Pairizent-
eils 20 in einem aus gehirietem Stahl bestehenden
Nieiwerkzeug aufgenommen ist, wird das Schaften-
de zu dem aus Fig. 4 ersichtlichen Gebilde 18’
verformt und verpreft dabei in axialer und radialer
Richtung das Kunststofimaterial des Hutkdrpers 40
im Topf-Hohlraum 25. Durch diese Verpressung
des Kunststoffs kommt eine besonders feste Ver-
bindung zwischen der Baueinheit 60 einerseits und
dem Nietteil 10 andererseits zustande. Dabei ent-
steht eine ideale dichte Anbringung dieser beiden
Teile 80, 10 an der Tragbahn 50, wie anhand der in
Fig. 4 angedeuteten Strdmungslinien 55 von Wind
und Wetter zu demonstrieren isi, die auf die Vor-
derfliche 51 der damit ausgeriisteten Tragbahn 50
wirken.

Wie aus Fig. 4 erkennbar, wird eine Strémung
55, sofern sie die Umfangszone 56 dieser Verbin-
dung durchsetzen kann, aufgrund der vorerw&hnten
Verpressung nicht entlang der Innenfliche der
Topfwand 54 strémen. Doch selbst wenn dies ein-
freten sollte, wird im vorliegenden Fall, wo ein
geschlossener Nietschaft vorliegt, ein Weiterstr&-
men im Rohrinnenraum 15 ausgeschlossen. Aber
auch der Strdmungsweg entlang der Oberflache 51
der Tragbahn 50 ist blockiert. Dort wird ndmiich
das Dichtungsmaterial der Hutkrempe 41 vom Niet-
flansch 11 gegen die Tragbahn 50 gepreft. AuBer-
dem wird wegen der Materialverdrangung auch der
Hutkdrper gegen den Umfangsbereich des Hohl-
schafts 12 angedriickt und dichtet etwaige Loch-
rdnder in der durchstoBenen Tragbahn 50 ab. Ge-
fordert wird dies schlieBlich auch durch die auf der
Tragbahn-Rlickildche 52 wirksame Kunststoffschei-
be 48, die, wie aus Fig. 4 ersichilich, vom Niet-
flansch 11 gegen die Tragbahn 50 angepreft wird.
Die Kunststoffscheibe 48 umkleidet dabei mit ihrem
Dichtmaterial das bereits erwdhnie FuBstiick 17
des Nieischafts 12, wobei es sogar zu einer Wech-
selwirkung mit dem Dichtmaterial des HutkGrpers
40 kommen kann. Im Umfangsbereich 56 wird die
Tragbahn 50 stark eingekiemmi; man kann von
einem "Bekneifen" sprechen. Auf der Vorderfldche
51 kommt die metallische Unterseite 24 des Tellers



7 EP 0401 574 A2 8

23 zu liegen und preft die Tragbahn 50 gegen den
Flansch 11. Dort befindet sich durch die randseiti-
ge Umbbrdelung 57 der Flanschkalotte 14 ein vor-
springender Rand, der zugleich zu einer Deforma-
tion der darliber liegenden Kunststoffscheibe 48 in
diesem Bereich flihrt.

Fig. 3 zeigt eine alternative Ausbildung des
Patrizentellers 23". Dort ist die bereits beschriebe-
ne Einsenkung 29" dadurch zustande gekommen,
daB der duBere Tellerrand 58 nach innen umgebdr-
delt worden ist. Auch hier besitzt die erzeugie
Einsenkung 29" eine Tiefe, die ungefahr der Wand-
stirke 46 der Hutkrempe 41 entspricht.

Eine weitere Alternative besteht darin, anstelle
eines vorgefertigten Hutkdrpers 40 ein Dichtungs-
material in zun&chst flieBfdhiger Form ins Topfinne-
re 25 einzugieBen, so daB nach dem Aushérien
dort eine Schichtauflage entsteht, die prinzipiell der
Funktion des Hutk&rpers 40 entspricht. Eine solche
MaBnahme ist bei dem Nietteil 10’ angewendet,
weiches, gem3fB Fig. 5, fir die Anbringung des
entsprechenden Maitrizenteils 30 verwendet wird.

Der Nietteit 10 von Fig. 5 besitzt einen Hohl-
schaft 12, der in seinem Schaftende 18 mit einer
Stirn&ffnung 16 versehen ist, weshalb das Rohrin-
nere 15 zur Flanschoberseite 13, die in Fig. 5 nach
unten weist, hin offen ist. Der Flanschieller 11 ist
hier gegenliber dem AusfUhrungsbeispiel von Fig.
2 anders profiliert, weshalb die Einsenkung 21 sich
nur auf den inneren Flanschbereich erstreckt. Auch
hier ist eine Kalotte 14 vorgesehen, die den Um-
fangsbereich des Flansches 11 b&rdelt und dabei
auch eine Einlageplatte 59 festhdit, welche dem
Flansch 11 unterlegt ist. Hier ist das FuBstlick 17
des Hohlschafts 12, statt zylindrisch, wie im ersten
Ausflihrungsbeispiel, leicht konisch ausgebildet.

Auch der Nietteil 10' ist mit einem Dichtmateri-
al 63 versehen, das in diesem Ausflhrungsfall in
zundchst flissiger Form auf der Flanschunterseite
13 des fertigen Nietteils 10’ aufgebracht wird und
dort aushirtet. Dieses strdmt sowohl in die Einsen-
kung 19 des Tellers 11 und erzeugt dort eine
Kunststoff-Flillung 64, als auch durch die Schaftofi-
nung 16  ins Rohrinnere 15 und bildet dort einen
Stopfen 65. Die Kunststofi-Flillung 64 Uberdeckt
dabei sowohl das konische FuBstlick 17 als auch
sogar den angrenzenden Bereich des Hohlschafts
12. Dieser Nietteil 10 dient, wie bereits erwihnt
wurde, zur Anbringung eines Matrizenteils 30, das
im vorliegenden Fall seinerseits aus einer zwei
Bestandteile umfassenden Baueinheit 60 besteht.

Der zweite Bestandteil der Bausinheit 60 be-
steht ebenfalls aus einem vorgefertigten Dichtungs-
mittel, ndmlich einer profilierten Scheibe 70, die
das im unteren Bereich von Fig. 5 ersichiliche
besondere Aussehen hat. Die Profilierung 188t sich
am besten als 0-férmiges L&ngsprofil beschreiben,
bestehend aus einer zentralen Wélbung 72, die
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von einem im wesentlichen ebenen Ring 73 umge-
ben ist. Auf der konkaven Seite der W&lbung 72,
namlich im Wdlbungsinneren 74, befinden sich
Vorspriinge 75, die im vorliegenden Fall aus einem
ringfSrmig umlaufenden Kragen bestehen. Der Kra-
gen 75 l&uft sich konisch erweiternd aus. Diese

_ profilierte Scheibe 70 wird nun mit dem eigentli-

chen Matrizenteil 30 vormontiert, welches folgen-
des, aus Fig. 5 ganz unten ersichtliche Aussehen
hat.

Auch der Matrizenteil 30 besteht aus einem
Blechformk®&rper, der sich in einen umbdrdelien
Teller 31 und einen Dom 37 gliedern 124t. Der Dom
37 erzeugt auf der in Fig. 5 nach unten weisenden
"Teller-Oberseite 33  eine SchlieBdfinung 36, in
weicher sich die eigentlichen matrizenfdrmigen
Schliepflichen 32 befinden, Der Dom 37 ragt auf
der Teller-Unterseite 34 empor und erzeugt im
inneren eine Nietaufnahme 35, die durch eine zen-
trale Offnung 39 im Domboden zuginglich ist. Die
matrizenférmigen SchlieBflichen kommen hier
durch eine an sich bekannte Doppel-S-Feder 32
zustande, deren innere Federschenkel seitliche
Schlitze 38 im Dom 37 durchragen. Beim Ein- und
Auskuppein des vorbeschriebenen Pairizenteils 20
bzw. der von ihm gebildeten Baueinheit 60 federn
die Innenschenkel radial in die Schiitze 38 hinein.
Der Dom 37 Uberragt die Teller-Unterseite 34 um
jenes MaB, welches profiim&Big dem vorbeschrie-
benen W&lbungsinneren 74 der profilierten Scheibe
70 angepaft ist.

Die erwihnte Baueinheit 60 aus den beiden
Bestandteilen 30, 70 kommt durch einfaches axia-
les Gegeneinanderdriicken der Vorprodukte zusam-
men. Dabei wird die Profilscheibe 70 gegen die
Teller-Unterseite 34 gedrlickt. Weil sie aus ela-
stisch nachgiebigem Kunststoff besteht, kommt es
zu einer kurzzeitigen Verformung des Kragens 75,
bis dieser durch die verengte Offnung 39 ins Innere
des Doms 37 schnappt. Wie deutlicher in Fig. 6 zu
erkennen ist, hintergreift dann der Kragen 76 die
hinterschnittenen Wandbereiche 66 des Doms 37,
weshalb es zu einer einen ausreichenden Zusam-
menhalt gewihrieistenden Einschnappverbindung
der beiden Bestandteile 30, 70 kommt. Die Teile
30, 70 sind zu einer Baueinheit 60 miteinander
gekuppelt, die als ein Stlick in den nun zum Zuge
kommenden Verarbeitungsmaschinen gehandhabt
wird, die zu ihrem Annieten an der Stofibahn 50’
dienen.

Die Fig. 5 zeigt die beim Nietvorgang mafgeb-
liche Positionierung der Bestandtieile, wozu aller-
dings noch die Baueinheit 80  vormonitert werden
muBte. Diese Baueinheit 60 kommt durch das zu-
gehdrige Werkzeug der Verarbeitungsmaschine auf
der Riickflche 52 der Stoffbahn zu liegen, wéh-
rend der vorbeschriebene Nietteil 10" auf die Vor-
derflsiche 51 gelangt. Die beiden Werkzeuge der
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Verarbeitungsmaschine bewegen die beiden Teile
10, 80" axial gegeneinander, wobei der Hohlschaft
12 mit seiner Rohr&ifnung 16" sich’ seinen Weg
durch die Tragbahn 50 selbst bahnt und dabei
zugleich im Scheitelbersich 76 der Profilscheibe 70
ein aus Fig. 6 erkennbares Bodenstiick 77 aus-
stanzt. Bei dem Nistvorgang kommt es zu einer

aus Fig. 8 erkennbaren Deformation 18" des Schaf- -

tendes. Das ausgestanzte Bodenstiick 77 kann da-
bei im Rohrinneren 15 verbleiben. Dies ist aber
unmafgeblich, weil die Dichiwirkung gegenlber
dem auch hier durch Pfeile 55 markierten Stré-
mungsweg von Wind und Wetter in diesem Bereich

der Stopfen 65 das Rohrinnere 15 verschliefit. Die .

seitlichen Kunststoff-Fiillungen 64 des Dichtmateri-
als 63 kdnnen durch Wechselwirkung mit der Au-
Benflache der Dichischeibe 70 zusammengedriickt
werden und sorgen flir eine Umfangsdichiung im
Tragbahnloch. Die Randzonen des Tragbahnloches
kdnnen dann auch, abweichend von Fig. 6, zwi-
schen die gegeneinander gefiihrien Flachen der
Kunststoff-Fiillung 63 im Niettsil 10 einerseits und
der AuBenflache der Profilscheibe 70 andererseits
zusammengepreBt werden; diese Kunststoffieile
wirken dann wie zwei Prefbacken. Damii ist nicht
nur ein Strdmungsweg 55 durch das Rohrinnere 15
des Nietteils 10’ versperrt, sondern auch im Um-
fangsbereich des Hohlschafts 12 sowie zwischen
dem Flansch 11 und dem Teller 31. Dabei wirkt
auch der Ring 73 der Profilscheibe 70 ergZnzend
an der Tragbahn-Riickflache 52" abdichtend, wes-
halb, falls der Wind bis dahin gelangt sein sollie, er
nicht mehr durch die Dom-Schlitze 38 des Matriz-
enteils 30 weitersirémen kann.

Die Fig. 7 zeigt eine Alternative eines Matriz-
enteils 10", der insoweit den bereits beschriebenen
prinzipiellen Aufbau aufweist. Anstelle des in fllissi-
ger Form aufgebrachten Dichimaterials 63 von Fig.
6 wird aber hier ein im Zusammenhang mit Fig. 1
bereits erlduterter HutkSrper 40" verwendet, der
prinzipiell den gleichen Aufbau wie in Fig. 1 hat,
weshalb insoweit die bisherige Beschreibung gilt.
Der Flansch kann dabei ein etwas abgewandeit
ausgebildetes Profil 11’ aufweisen, das flir die Hut-
krempe 41 die entsprechende Einsenkung 69 er-
zeugt. Dieser HutkSrper 40  wird mit dem Nietieil
10" zu einer Baueinheit 80 gemap Fig. 7 vormon-
tiert.

Hierzu wird der Huik8rper 40 axial Uber den
auch hier offenen Hohlschaft 12 bewegt, wodurch
die freie Schaftkante 16  aus der Hutdecke 44
einen Stopfen ausschneidet, der hier durch eine

innere Bombierung eine besonders ausgeprigte -

Wandstérke 87 aufweist. Damit ist das Rohrinnere
15 bereits abgedichtet. Bei der Vormontage wirkt
also die Hui-Kappe 42 wie ein Strumpf, der Uber
den Hohischaft 12 gezogen wird. Aus der Huidecke
44 ragt das Schaftende 18 heraus, um beim Niet-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

vorgang in die beschriebene Nistaufnahme 35 des
Matrizenteils einzufahren und dori mit dem Niet-
Gegenwerkzeug in der bei 18" bereits aus Fig. 6
ersichtlichen Weise deformiert zu werden. In die-
sem Fall kann der HutkSrper 40 bzw. 40" zwei
Anwendungen dienen, némlich Dichtungsmitte! so-
wohl beim Patrizenteil 20 als auch mittelbar, Uber
den Nietteil 10°, beim Matrizenteil 30 zu sein. Es ist
in diesem Fall nicht mehr erforderlich, die im Zu-
sammenhang mit Fig. 5 beschriebene Profilscheibe
70 beim Matrizentell 30 zu verwenden.

In Fig. 8 ist eine gegenliber der Ausflihrung
von Fig. 1 und 2 abgewandelte Baueinheit 90 ge-
zeigt, bei welcher zwar die Form des Patrizenteils
20 beibehalten wurde, aber der ebenfalls aus
Kunststoff ausgebildete HutkSrper 91 eine demge-
gentiber abgewandelte Form hat. Es genligt daher,
lediglich die Unterschiede zu beschreiben. In Ubri-
ger Hinsicht gilt die bisherige Beschreibung. Bis
auf eine Vertiefung 92 ist das Huiinnere 93 massiv
ausgebildet. Nach dem Zusammenbau der Teile
20, 91 erscheint diese Vertiefung 92 an der Teller-
unterseite 24 und dient beim Nieivorgang zur Zen-
trierung eines zugespitzten Schafiendes vom zuge-
h&rigen Nietteil. Dieser Nietteil k&nnte auch massiv
im Sinne des Nietteils 81 der noch n&her zu be-
schreibenden Fig. 9 ausgebildet sein. Schlieflich
ist die Hutdecke auf ihrer Oberseite mit einer Aus-
sparung 94 versehen, weshalb im zusammenge-
bauten Zustand der Bausinheit 90 im Topfinneren
eine gréBere Kammer 95 entsteht. Der Kunststoff
des Hutkdrpers 91 ist beim Eindringen des Niet-
schafis im Topfinneren elastisch verformbar und
wird in die Kammer 95 hinein verdrdngt sowie in
sich komptimiert. Das f8rdert die Festigkeit der
Nietverbindung der Baueinheit 90 an einer Trag-
bahn.

In Fig. 9 sind in einer zur Fig. 2 entsprechen-
den Darstellung die zur Montage an einer Tragbahn
50 dienenden Teile 90', 81 gezeigi, die aber eine
dazu alternative Gestalt aufweisen. Auch in diesem
Fall sollen lediglich die Unterschiede beschrieben
werden, wahrend in Ubriger Hinsichi die bisherige
Beschreibung gilt. Zundchst ist der Nietteil 81 mas-
siv aus metallischem Material ausgebildet. An ei-
nem Flansch 82 befindet sich ein mit einer schar-
fen Spitze 83 versehener, als Nagel 84 gestalieter
Schaft. Diesem kann die bereits in Fig. 2 beschrie-
bene Kunststoffscheibe 48 zugeordnet sein.

Auf der gegeniiberliegenden Seiie 51 der Trag-
bahn 50 wird, wie bereits erwihnt, eine abgewan-
delte Baueinheit 90 aus dem Patrizenteil 20 und
aus einem alternativen Hutk&rper 85 gebildet. Der
Hutkdrper 85 besteht aus metallischem Werkstoff,
z. B. Aluminium oder Kupfer. Im Hutinneren befin-
det sich eine als profilierte durchgehende Bohrung
86 gestaitete Nietaufnahme, die nach dem Zusam-
menbau gem#B Fig. 9 zum restlichen Topfhohl-
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raum 25 hin offen ist. Die "Kappe" dieses Hutk&r-
pers 85 besitzt eine zylindrische Umfangsfldche
88, die nach der Verbindung mit dem Patrizenteil
20 zundchst nur durch Friktion mit dessen Topf-
innenwandfldchen 79 zusammenwirkt.

Die Bohrung 86 hat in ihrem Endbereich einen
innenwulst 87, der die Bohrung an dieser Stelle auf
eine kleinere lichte Weite 89 verengt. Diese lichte
Weite 89 ist etwas enger als der Durchmesser 96
des zugehdrigen Nagels 84 vom Nietteil 81 ausge-
bildet. Der metallische Hutk8rper 85 erzeugt beim
Nietvorgang zundchst ein formfestes Widerlager an
der Tellerunterseite 24 der Baueinheit 90'. Dadurch
wird an dieser Stelle die Tragbahn 50 abgedriickt
und vom eindringenden Nagel 84 abgestreift, wenn
sich dessen Spitze 83 den Weg durch das Material
der Tragbahn 50 bahnt. Gelangt schlieBlich der
Nagel-Schaft 84 in den Bereich der Innenwulst 87,
so kommt es im Topfhohiraum 25 nicht nur zu
einer pilzfdrmigen Verformung der Nagelspitze 83,
sondern auch zu einer radialen Spreizung des inne-
ren Hutabschnitfs 97. Dann enisteht bei 97 eben-
falls eine kopfartige Verbreiterung, wie sie bereits
bei der aus Kunststoff efzeugten Form in Fig. 1 von
vorneherein gegeben ist. Diese kopfartige Verbrei-
terung des Hutk&rpers 85.flhrt zu einem zusaizli-
chen Hintergriff der im Topfinneren 25 vorgesehe-
nen inneren Schulter 98 des Patrizenteils 20. In
diesem Fall wirkt somit, neben der Verformung der
Nagelspitze 83, auch dieser innere Hutabschnitt 97
wie ein "Nietelement”, das sich mit dem zu befe-
stigenden Patrizenteil 20 verkrallt. FUr diese Verfor-
mungen ist es zweckméfig, den Wulst 87 um die
aus Fig. 9 ersichiliche axiale Strecke 99 veseizt
gegenliber dem Topfboden und der Hut-Endfléche
anzuordnen. Dies schafft ausreichenden Platz fUr
die pilzférmige Verformung des Nagels 84.

Bezugszeichenliste:

10, 10 Nietteil

11, 11" Flansch

12 Hohlschaft

13 Flanschoberssite

14 Kalotte

15 Rohrinneres von 12

16 Schaftspitze

16’ Schaftdffnung

17 FuBstiick von 12

18 unverformtes Schaftende

18" verformtes Schaftende

19 Einsenkung in 11

20 Blechformk0rper, Patrizenteil
21 Verengung in 25

22 patrizenfrmige Schliefflichen von 20
23, 23’ Teller

24 Tellerunterseite
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12

25 Topf-Hohlraum

26 Topfoberseite

27 Zentralbereich von 23

28 Ringzone von 23

29, 29’ Einsenkung

30 Matrizenteil, Blechformk&rper
31 Teller von 30

32 matrizenfdrmige SchlieBfldchen von 30
33 Telleroberseite

34 Teller-Unterseite

35 Nietaufnahme von 30

36 SchlieB&ffnung von 32

37 Bom von 30

38 Schlitz in 37

39 zentrale Offnung von 37

40, 40' Hutk&rper

41 Hutkrempe, Schichtauflage

42 Hut-Kappe

43 Hutinnenenraum, Nietaufnahme
44 Hutdecke

45 kopfartige Verbreiterung, Vorsprung
46 Wandstérke

47 Hut-UmriB

48 Kunststoffscheibe

49 Scheibenloch in 48

50, 50° Tragbahn

51, 51 Vorderfliche von 50 bzw. 50'
52, 52" Riickfische von 50 bzw. 50’
53 Bodenfidche von 25

54 Topiwand von 20

55 Strdmungs-Linien

56 Umfangszone von 60

57 Umbdrdelung von 14

58 Tellerrand

59 Einlageplatte (Fig. 5)

60, 60" Baueinheit

61 UmriBprofil

62 Aufformung von 48 an 12

63 Dichtmaterial

64 AuBere Flllung von 63

65 Stopfen von 63

66 Wandbereich von 37

67 Verdickung von 44 (Fig. 7)

68

69 Einsenkung in 11

70 Profilscheibe, profilierte Scheibe
71 9-Langsprofil von 70

72 zentrale Wdlbung von 70

73 ebener Ring von 70

74 Wdlbungsinneres von 72

75 Vorsprung, Kragen

76 Scheitelbereich von 75

77 Bodenstiick

78 Gesamtflansch aus 11, 14 (Fig. 2)
79 Innenwandflache von 20 (Fig. 9)
80 Baueinheit

81 Nietteil (Fig. 9)

82 Flansch von 81
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83 Spitze von 84

84 Nagel, Schaft

85 Hutkdrper

86 profilierte Bohrung von 85

87 Innenwulst von 86

88 zylinderische Umfangsflache von 85
89 lichte Weite bei 87 (Fig. 9)

90, 90" Baueinheit (Fig. 8 bzw. 9)

91 Hutkdrper von 90

92 Vertiefung in 91

93 massives Hutinneres von 91

94 Aussparung in 91

95 Kammer

96 Durchmesser von 84

97 innerer Hutabschnitt von 85

98 innere Schulter in 25

99 axialer Versatz von 87 in 85 (Fig. 9)

Anspriiche

1. Druckknopfverbindung aus zwei zueinander
komplementi&ren Funkiionsteilen (20, 30), n&milich
einem Patrizen- und einem Matrizenteil, die mittels
je eines Nietteils (10, 10') an zwei Ubereinanderlie-
genden Tragbahnen (50, 50') befestigbar sind,
die Nietteile (11, 11') einen Flansch mit einem auf
der Flansch-Oberseite (13) emporragenden Schaft
(12) besitzen und die Funktionsteile (20, 30) einen
Teller (23, 31) mit patrizen- bzw. matrizenférmigen
SchlieBflachen (22; 32) auf der Teller-Oberseite
(26, 33) sowie mit einer Nietaufnahme auf der
Teller-Unterseite (24, 34) aufweisen,
wobei im Montagefall die Teller-Unterseite (31) des
Matrizenteils (30) auf der Riickfliche (52) der obe-
ren Tragbahn (50') und die Teller-Unterseite (24)
des Patrizenteils (20} auf der Vorderfliche (51) der
unteren Tragbahn (50) auflegbar sind, wahrend
sich die Flansch-Oberseiten (13) der beiden zuge-
hérigen Nietteile (10, 10') jeweils auf der gegen-
Uberliegenden Vorder- bzw. Rickfliche (51', 52)
der beiden Tragbahnen (50', 50) befinden, mit ih-
ren Schéfien (12) die Tragbahn (50', 50) durchset-
zen, mit ihrem stauchbaren Schaftende (18) in die
Nietaufnahme (35; 25) des zugehd&rigen Funktions-
teils (30, 20) eingreifen und dort verformt (18)
sind,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Patrizenteil (20) einen zur Teller-Unterseite
(24) hin offenen Topf bildet, dessen Topf-Hohlraum
(25) sich mindestens Uber den die patrizenférmi-
gen Schliepflichen (22) aufweisenden Zentralbe-
reich (27) erstreckt und dessen Topfwand (54) mit
einer Schichtauflage (40) aus anderem Material,
wie einem Dichtungsmaterial versehen, ist,
wobei diese Schichtauflage (40) im Zentralbereich
(27) die Nietaufnahme (43) erzeugt und sich auch
Uiber die an den Zentralbereich (27) anschlieBende
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Ringzone (28) des Tellers (23) ersireckt,

und daB der zum Matrizenteil (30) gehSrende Niet-
teil (10'), der vorzugsweise einen endseitig offenen
(1 6'), rohrf&rmigen Hohlschaft (12) besitzt, sowohl
auf seiner der Tragbahn (50') zugekehrien Flansch-
Oberseite (13) eine Schichtauflage (64; 41) aus
Dichtmaterial (63; 40I) aufweist als auch das Roh-
rinnere (15) seines Hohlschaits (12) mit einem
Stopfen (65, 44) aus Dichtmaterial verschiossen ist,
(vergl. Fig. 5 bzw. 7).

2. Druckknopfverbindung nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, daB die Schichtauflage (40,
63) wenigstens das am Flansch (11) sich anschlie-
Bende FuBstlick (17) des Schafis (12) umkieidet,
(vergl. Fig. 2, 4 bzw. 7).

3. Druckknopiverbindung nach Anspruch 1
oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB der Teller
(23) des Funktionsteils (20) bzw. der Flansch (11')
des Nietteils (10') eine den Umrif und/oder der
Stdrke der Schichtauflage (41) angepaBte Einsen-
kung (29; 69) besitzt, (vergl. Fig. 1 bzw. 7).

4. Druckknopfverbindung nach Anspruch 3, da-
durch gekennzeichnet, daB die Einsenkung (29')
durch Umfalten des &duBeren Teller- bzw. Flan-
schrandes (58) erzeugt ist, (vergl. Fig. 3).

5. Druckknopfverbindung nach einem oder
mehreren der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Dichimaterial der Schichtauflage
aus einer zunichst flieffdhigen Masse (63) besteht,
die auf den Niet- (10') bzw. Funkiionsteil aufbring-
bar ist und sich dort verfestigt, (vergl. Fig. 5).

6. Druckknopfverbindung nach einem oder
mehreren der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dafl das Dichimaterial als eine profilierte
Scheibe (40', 40, 70) aus elastisch nachgiebigem
Werkstoff, wie Kunststoff, vorgeferiigt ist und mit
dem Niet- bzw. Funktionsteil (10'. 20, 30) eine
vormontierbare Baueinhsit (80; 60, 60') bildet, wo-
bei - zur Vormontage mit dem Funktionsteil (20,
30) die Scheibe (40, 70) elastische Vorspriinge (42,
45, 75) aufweist, die schndpperartig in die Nietauf-
nahme (25, 35) auf der Teller-Unterseite (24, 34)
eingreifen, (vergl. Fig. 7, 2, 5).

7. Druckknopfverbindung nach Anspruch 2
oder 6, dadurch gekennzeichnet, daR die profilierte
Scheibe aus einem HutkSrper (40. 40’) mit Kappe
(42) und Krempe (41) besteht und, im Vormontage-
Fall, die Hut-Krempe (41) an der Flansch-Oberseite
(13) des Nietteils (1 0') bzw. an der Teller-Untersei-
te (24) des Funktionsteils (20) anliegt, wihrend die
Hut-Kappe (42) beim Nietteil (10') den Hohischaft
(12) strumpfartig umhiillt (vergl. Fig. 2, 7).

8. Druckknopfverbindung nach Anspruch 7, da-
durch gekennzeichnet, daB die Decke (44) in der
Hut-Kappe (42) verstirkt (67) ist, (vergl. Fig. 1, 7).

9. Druckknopfverbindung nach einem oder
mehreren der Anspriiche 6 bis 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Vorspriinge aus einer kopfartigen
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Verbreiterung (45) der Hut-Kappe (42) bestehen,
die im Vormontage-Fall durch eine verengte Off-
nung (21) im Topf-Hohiraum (25) des Patrizenteils
{20} einschnappt, (vergl. Fig. 1).

10. Druckknopfverbindung nach einem oder
mehreren der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der als Hohlschaft (12) ausgebildete
Schaft des zum Patrizenteil ‘gehSrenden Nietteils
(10) sin geschlossenes, zugespitztes (16) Schaften-
de (18) besitzt, das bei seiner Verformung (18') die
im Topf-Hohlraum (25) befindliche Schichtauflage
(42) gegen die Topfwand (54) verpreBt, (vergl. Fig.
2 und 4).

11. Druckknopfverbindung nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet, da die Vorspriinge aus
einem an der profilierten Scheibe (70) angeformten
Kragen (75) bestehen, der im Vormontage-Fall
durch eine verengte Offnung (39) in die Nietaufnah-
me (35) auf der Unterseite (34) des Matrizenteils
(30) einschnappt, (vergl. Fig. 5 und 6).

12. Druckknopfverbindung nach Anspruch 6
oder 11, dadurch gekennzeichnet, daB die dem
Matrizenteil {30) zugeordnete Scheibe (70) ein 0-
férmiges Langsprofil (71) besitzt, welches der zen-
fralen Stufung (31, 37) an seiner Unterseite (34)
angepaft ist und welches im Scheitelbereich (76},
auf der konkaven Seite (74) seiner Q- Wélbung
(72), die Vorspriinge bzw. den Kragen (75) auf-
weist, (vergl. Fig. 5).

13. Druckknopfverbindung nach einem oder
mehreren der Anspriche 1 bis 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dafi der Huik8rper (85) aus metalli-
schem Material, wie Aluminium oder Kupfer, be-
steht und der Schaft des Nietteils (81) aus einem
massiven, zugespitzten (83) Nagel (84) gebildet ist,
{(vergl. Fig. 9).

14. Druckknopfverbindung nach Anspruch 13,
dadurch gekennzeichnet, dafi der Hutkdrper (85)
im Hutinneren eine durchgehend profilierte Boh-
rung (88) aufweist, die im Bereich ihres inneren
Abschnitts (87) mit einer Verengung (89) ihrer lich-
ten Weite versehen ist, wobei zur radialen Verfor-
mung dieses Hutabschnitts (97), die Verengung
(89) kleiner als der Durchmesser des Schafis (84)
ausgebildet ist. .

15. Druckknopfverbindung nach Anspruch 14,
dadurch gekennzeichnet, daf die Verengung (89)
durch einen Innenwulst (87) in der Bohrung (86)
des HutkGrpers (85) gebildet ist, der gegeniiber
dem inneren Hutende um eine axiale Strecke (99)
zurlickgesetzt ist.

16. Druckknopfverbindung nach einem oder

mehreren der Anspriiche 13 bis 15, dadurch ge-

kennzeichnet, daB der Hutkdrper (85) im Umfangs-
bereich (88) seiner Kappe zylindrisch (88) ausgebil-
det ist und nach dem Zusammenfligen der Bauein-
heit (90) durchKlemm-Friktion an den Innenwand-
flichen (79) den topfidrmigen Patrizenteils (20)
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festhalt.

17. Druckknopfverbindung nach einem oder
mehreren der Anspriiche 1 bis 12, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Innere (93) des HutkOrpers
(91) bis auf eine zur Zentrierung des Schaftendes
(18) dienende Vertiefung (92) an seiner Hut-Unter-
seite mit dem Dichtmaterial des Hutkdrpers (91)
ausgeflllt ist, (vergl. Fig. 8).

18. Druckknopfverbindung nach Anspruch 17,
dadurch gekennzeichnet, daB die Kappe des Hut-
kdrpers {81) an ihrem oberen Hutende mit einer
Aussparung (94) versehen ist, die nach dem Zu-
sammenfligen mit dem Patrizenteil (20) zur Bauein-
heit (90) eine freie Kammer (95) im Topfinneren
des Patrizenteils (20) erzeugt, in welche die beim
Nietvorgang vom Schaft des Nietteils (10, 81) er-
zeugte Verdrdngung des Dichimaterials auswei-
chen kann.
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