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(54)
einer solchen Vorrichtung

(57) Die Erfindung sieht eine Befestigungsvorrich-
tung zum Verbinden zweier Teile, von denen eines ein
Blech (1) aus Leichtmetall oder einer Leichtmetalllegie-
rung, wie Aluminium oder einer Aluminiumplatte ist, bei

Vorrichtung zum Befestigen zweier Teile sowie Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen

der aus dem Material ein Niet (2) ausgebildet ist, wel-
cher von einer Ringnut (7) gegeniiber der Ausgangsma-
terialstarke verminderter Starke gebildet ist vor, dass im
Bereich der Ringnut (7) diese Uberragend Rippen (11)
ausgebildet sind.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Be-
festigen zweier Teile, von denen eines ein Blech aus
Leichtmetall oder einer Leichtmetalllegierung, wie Alu-
minium oder Aluminiumlegierung ist, aus der ein niet-
férmiges Verbindungselement ausgeformt wurde, das
von einer Ringnut im Massivmaterial des Blechs umge-
ben ist, sowie ein Verfahren zum Ausbilden eines niet-
férmigen Befestigungselementes auf einem Blech aus
Leichtmetall oder Leichtmetalllegierung, wie Aluminium
oder Aluminiumlegierung und eine Vorrichtung zum
Ausbilden eines nietfdrmigen Befestigungselementes
auf einem Blech aus Leichtmetall oder Leichtmetallle-
gierung, wie Aluminium oder Aluminiumlegierung.
[0002] Zur Befestigung von Bauteilen auf Metallplat-
ten sind schon verschiedene Verfahren bekannt. So
kann man das Bauteil auf der Metallplatte, beispielswei-
se durch gemeinsames Verpressen von Metallplatte
und einem eben auf diesem aufliegenden metallischen
Verbindungsstiick des Bauteiles, befestigen. Dieses
Vorgehen wird auch als "Toxen" bezeichnet. Nachteilig
dabei ist jedoch, dass die Verbindungsstelle von beiden
Seiten zuganglich sein muss.

[0003] Ist die Metallplatte auf einer Seite nicht zu-
ganglich, wie dies beispielsweise bei Wasserkochern
der Fall ist, bei denen eine Metallplatte, vorzugsweise
aus Aluminium als Warmediffusionsplatte, auf einem
Edelstahltopf aufgelotet ist, so ist diese Art der Verbin-
dung nicht mdéglich.

[0004] In der EP 895 828 ist eine Nietverbindung be-
schrieben, bei der ein Niet mit Hilfe einer Matrize und
eines Hohlstempels mit seitlicher Flihrung durch lokales
FlieRpressen so hergestellt wird, dass das Material un-
ter dem Stempel bei der Vorwartsbewegung in einen
Stempelhohlraum verdrangt wird und den Niet bildet.
Nachteilig bei diesem Verfahren ist jedoch, dass auch
diese Nietherstellung bei diinnen Blechen in der Gro-
Renordnung von ca. 1,5 mm Dicke und darunter nicht
mehr angewendet werden kann, da dann aufgrund des
geringen zur Verdrangung zur Verfliigung stehenden
Materials entweder der Niet nicht mehr die vorgegebene
Hoéhe erreicht oder die Basis unter dem Stempel zu
diinn und damit instabil wird, so daf’ die Gefahr besteht,
daf} der Umgehungsbereich des Niets aus dem Blech
herausbricht und der Niet nicht mehr am Blockstrang fi-
xiert ist.

[0005] Es liegt daher die Aufgabe zugrunde eine sta-
bile Befestigungsvorrichtung auch bei diinnen Blechen
zu schaffen.

[0006] Erfindungsgemal wird die genannte Aufgabe
bei einer Befestigungsvorrichtung der eingangs ge-
nannten Art dadurch geldst, dass im Bereich der Ring-
nut Rippen ausgebildet, die sich tUber den Boden der
Ringnut erheben.

[0007] Zur Lésung der erfindungsgemaflen Aufgabe
sieht die Erfindung weiterhin ein Verfahren der eingangs
genannten Art vor, welches dadurch gekennzeichnet ist,
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dass das die Oberflache Uberragende nietférmige Be-
festigungselement aus dem Vollmaterial des Bleches
durch Schwéchung eines Ringbereichs um das nietfor-
mige Befestigungselement und Bildung einer innerhalb
desselben liegenden Materialerh6hung geformt wird.
[0008] Weiterhin sieht die Erfindung zur Lésung der
genannten Aufgabe vor, dass durch einen Hohlstempel
mit zylindermantelférmiger Ringwandung und einer ra-
dial nach Innen ragenden Ringnase sowie einem gegen
diesen wirkenden zweiten massiven Stempel wobei der
Innendurchmesser des Hohlstempels im Bereich der
Ringnase gréfRer als die doppelte Starke des Materials
des zu bearbeitenden Bleches ist sowie an seiner freien
Stirnseite Nuten aufweist. Die Nuten sind dabei insbe-
sondere Radialnuten. lhre Anzahl ist drei bis sechs.
[0009] GemaR einer bevorzugten Ausgestaltung der
erfindungsgemafen Vorrichtung zum Befestigen zweier
Teile ist vorgesehen, dass radial unmittelbar um das Be-
festigungselement ein Ringabsatz ausgebildet ist. Wei-
terbildungen der erfindungsgemafRen Vorrichtung se-
hen vor, dass die Oberflache des Ringabsatzes die
Oberflache des Ringabsatzes die Oberflaiche des
Blechs Uberragt und dass die Oberflache des Ringab-
satzes mit der Oberflache des Blechs auRerhalb der
Ringnut fluchtet, wobei insbesondere das nietférmige
Befestigungselement ein Hohlniet ist.

[0010] Das erfindungsgemale Verfahren sieht in
Weiterbildung vor, dass die Materialerh6hung durch
axiale Bewegung eines Hohlstempels gebildet wird. Zur
Verbesserung der Ausbildung der Materialerh6hung zur
Bildung des nietférmigen Befestigungselements ist ge-
maR einer dulerst bevorzugten Ausgestaltung der Er-
findung vorgesehen, dass das Blech von der dem zu
bildenden nietférmigen Befestigungselement abge-
wandten Seite unterhalb desselben eingedriickt wird,
um weiteres Blechmaterial zur Bildung des nietférmigen
Befestigungselements zur Verfligung zu stellen, wobei
insbesondere das Eindriicken mittels eines von der dem
nietfdrmigen Befestigungselement abgewandten Seite
des Bleches des einwirkenden Stempels erfolgt.
[0011] Infolge des einwirkenden Stempels von der
Unterseite flieRt das Material bei der anschlieRenden
Bildung des nietférmigen Befestigungselements durch
den Hohlstempel nicht mehr direkt der Stempelmitte zu,
sondern wird nach oben umgelenkt. Die Folge davon
ist, dass sich ein Hohlniet ausbildet. Dies hat den Vorteil,
dass das eingesparte Material des Niethohlraums zu-
satzliche Niethdhe erbringt. Dariiber hinaus besteht der
Vorteil, dass sich in dem Hohlraum Uberflissiges Flux
beim Létvorgang sammeln kann und dadurch eine bes-
sere Verlotung erfolgt. Durch die Ausbildung des Hohl-
niet ergibt sich weiterhin der Vorteil, dass der Kopf eines
Hohlniets sich bei der Verformung wahrend des Befe-
stigungsvorganges leichter und definierbarer verformt
als bei einem Voliniet und die Befestigungssicherheit
sich damit erhéht.

[0012] In weiterer Ausbildung des Verfahrens kann
vorgesehen sein, dass das nietférmige Befestigungs-
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element mit einem es umgebenden ringférmigen Absatz
geschaffen wird und dass das zu verformende Blech
wahrend der Verformung zwischen zwei festen Platten
fixiert wird. Um Materialfluss des zu bearbeitenden Ble-
ches bei der Herstellung des nietformigen Befesti-
gungselements radial nach innen zu lenken ist in weite-
rer bevorzugter Ausgestaltung vorgesehen, dass im Be-
reich der Ringnut Rippen ausgebildet sind, die sich Gber
den Boden der Ringnut erheben. Zur Verstarkung des
Bleches in dem Ringbereich, aus dem das Material zur
Herstellung des Niets um diesen entfernt wurde, sieht
die Erfindung ein Verfahren zu Ausbilden eines solchen
nietfdrmigen Befestigungselements vor, bei dem im Be-
reich der ringférmigen Materialreduzierung sich Uber
diese erhebende Rippen ausgebildet werden, wobei
Rippen vorzugsweise als Radialrippen ausgebildet sind
und lhre Anzahl drei bis sechs betragt.

[0013] Die Vorrichtung zum Ausbilden eines nietfor-
migen Befestigungselements auf ein Blech oder einer
Platte aus Leichtmetall sieht in bevorzugter Ausbildung
vor, dass der Ringdurchmesser des massiven Stempels
groRer ist als der Ringnasendurchmesser des Hohl-
stempels, wobei dartber hinaus vorgesehen sein kann,
dass der AulRendurchmesser des massiven Stempels
geringer ist als der Innendurchmesser des Hohlstem-
pels an dessen Stirnseite. In Weiterbildung ist dabei vor-
gesehen, dass der Axialabstand ¢ der Ringnase von der
Stirnseite des Hohlstempels mindestens der Differenz
der Materialstarke a des zu bearbeitenden Bleches ver-
mindert um die Starke b des Bleches im Bereich einer
durch Materialverformung auszubildenden Ringnut ent-
spricht, wobei insbesondere der Innendurchmesser f
des Hohlstempels im Bereich der Ringnase gréRer als
die doppelte Starke a des Materials des zu bearbeiten-
den Bleches ist.

[0014] Weitere Vorteile und Merkmale der Erfindung
ergeben sich aus den Anspriichen und aus der nachfol-
genden Beschreibung, in der Ausfiihrungsbeispiele der
Erfindung unter Bezugnahme auf die Zeichnung im ein-
zelnen erldautert sind. Dabei zeigt:

Fig. 1  einen Vertikalschnitt durch ein Teil mit einem
erfindungsgemal ausgebildeten Niet mit
kreisférmigem Querschnitt mit Innendurch-
messer, wie er mit dem in der Figuren 3 dar-
gestellten Verfahren herstellbar ist;

Fig. 2  ein Horizontalschnitt durch den Niet der Fig. 1
mit Draufsicht auf die Platte;

Fig. 3  eine Darstellung des Ablaufs der erfindungs-
gemalen Vorrichtung zur Durchfiihrung des
erfindungsgemafien Verfahrens bei der Her-
stellung eines Niets der Figur 1 mit Ausgestal-
tungen der hierzu eingesetzten Werkzeuge;

Fig. 4  eine Stirnansicht der Hohlstempel; und
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Fig. 5 einen deformierten Hohiniet nach der Befesti-
gung eines Temperaturelements.
[0015] Die Erfindung sieht zunachst als Befestigungs-

vorrichtung fur zwei Teile, von denen eines eine Platte
1 aus Leichtmetall, wie Aluminium oder Aluminumlegie-
rung ist, einen aus dieser Platte 1 durch Kaltverformung
herausgeformten Niet 2 vor, wie er in der Figur 1 darge-
stellt ist. Dieser Niet 2 ist in seinem Querschnitt nicht
massiv, sondern im Querschnitt unterhalb seiner freien
Stirnseite, grundséatzlich kreisringférmig, also mit einem
Hohlraum 2a versehen. Auf der ihm abgewandten Seite
der Platte 1 unterhalb des Niets 2 ist eine Eindriickung
oder Vertiefung 2b ausgebildet.

[0016] Weiterhinistder eigentliche Niet 2, unmittelbar
an ihn angrenzend, von einem Absatz 6 umgeben ist,
der wiederum von einer Ringnut 7 umgeben ist, wobei
die Hohe c des Absatzes 6 mindestens der Starke a der
Platte 1 minus der reduzierten Starke b im Bereich der
Ringnut 7 entspricht, hier dartiber liegt. Wesentlich ist
weiterhin, dass im Bereich der Starkenreduzierung der
Ringnut 7 Radialrippen 11 vorgesehen sind, wobei im
dargestellten Ausflihrungsbeispiel gleich verteilt Gber
den Umfang vier Radialrippen 11 vorgesehen sind; es
ist auch jede andere Rippenzahl denkbar, wobei prakti-
scherweise zwischen drei und sechs Rippen gewahit
werden. Dadurch wird der Niet 2 trotz der zu seiner Bil-
dung erforderlichen Schwéachung in seinem Umge-
bungsbereich sicher durch die Rippen in der Platte 1 ge-
halten.

[0017] Eine erfindungsgemafe Befestigungsvorrich-
tung mit einem Niet gemaR der Figur 1 kann mit der Vor-
richtung der Figur 3 entsprechend dem weiter unten be-
schriebenen Verfahren hergestellt werden.

[0018] Die erfindungsgemafe Vorrichtung zum Her-
stellen nietférmiger Befestigungselemente an einem
Blech oder einer Platte 2 weist zun&chst zwei Metall-
platten 21, 22, sogenannte Matrizen auf. Dabei weist die
obere Metallplatte 22 eine zylindrische Offnung 23 und
auch die untere Metallplatte 21 eine entsprechende zy-
lindrische Offnung auf, durch die Stempel 24, 25 auf das
zu bearbeitende Blech einwirken kénnen.

[0019] Die Metallplatten 21, 22 wirken somit als seit-
liche Fuhrungen fir die Stempel 24, 25.

[0020] In geringen Abstand zu der zylindrischen Off-
nung 23 in der Metallplatte 22 weist dies an ihrer dem
Blech 1 zugewandten unteren Flache ringférmig ange-
ordnete Krallen 26 auf, mittels derer Flachen 21 gegen
seitliches Verschieben in Position gehalten wird.
[0021] Zur Herstellung eines Niets gemaf der Figur
1 wird die Platte 1, aus der der Niet 2 als Befestigungs-
element aus Kaltverformung ausgeformt werden soll zu-
nachst aus Metallplatten 21, 22, sogenannten Matrizen,
eingespannt. Dabei weisen sowohl die untere Metall-
platte 21 als auch die obere Metallplatte 22 eine zylin-
drische Offnung 23 aufweist, durch die Stempel 24, 25
auf das zu bearbeitende Blech einwirken kénnen. Die
Metallplatten 21 und 22 wirken somit auch als seitliche
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Fuhrung fir die Stempel 24, 25. In geringem radialen
Abstand zu der zylindrischen Offnung 23 in der Metall-
platte 22 weist diese an ihrer dem Blech 1 zugewandten
unteren Flache eine ringférmige Kralle 26 auf, mittels
derer das Blech 1 ebenfalls in Position gehalten wird
und die ein seitliches FlieRen wahrend der Verformung
verhindern soll.

[0022] Der Stempel 24 ist massiv zylindrisch ausge-
bildet und weist an seiner Spitze eine beispielsweise ke-
gelférmige Ausformung auf. Der Durchmesser des
Stempels ist wenig groRer als der Durchmesser des her-
zustellenden Niets. Der Hohlstempel 25 ist im wesent-
lichen ebenfalls zylindermantelférmig ausgebildet,
weist aber einen wesentlich groReren AuRendurchmes-
ser wie der Stempel 24 auf. Er entspricht dem duf3eren
Ringnutdurchmesser d. Dariiber hinaus weist der Stem-
pel 25 mit einem Abstand ¢ zu seiner freien Stirnseite
28 seiner Mantelwandung einen nach innen ragenden
ringférmigen Radialansatz 29 auf.

[0023] Der Durchmesser f des Stempels 25 im Be-
reich der Ringnase 29 bedingt die Starke des Niets 2.
[0024] Zur Bearbeitung des Bleches zur Ausformung
eines Niets 2 wird im wesentlichen folgendermalen vor-
gegangen:

[0025] Zunachst wird das Blech 1 zwischen Matrizen
21, 22 eingespannt und damit durch die Kralle 26 gegen
Verschieben fixiert.

[0026] Die Stempel 24, 25 werden gegen das Blech
und damit gegeneinander verfahren, wobei der Stempel
24 ggf. zeitlich etwas vorlaufen kann. Durch den Stem-
pel 24 wird die kegelfdrmige Eindriickung der dem zu
bildenden Eindriickung 3b auf der dem zu bildenden
Niet 2 abgewandten Seite der Platte 1 geschaffen und
hierdurch zunachst eine Materialwdlbung auf der Ober-
seite bzw. der dem zu schaffenden Niet nach Herstel-
lung aufweisenden Seite der Platte 2 gebildet.

[0027] Der Stempel 25 wird in die zylinderférmige
Ausnehmung 23 der oberen Matrize 22 eingefahren und
mit seiner ringférmigen freien Stirnseite gegen das
Blech 1 gepresst, das in diesem Bereich auf der unteren
Matrize 21 aufliegt, wobei die Materialstarke in einem
ringformigen Bereich unter der freien stirnférmigen
Sternseite des Stempels 23 reduziert und dem gemaf
eine Ringnut 7 gebildet wird, in der Rippen 11 aufgrund
der Radialnuten 30 an der Stirnseite des Stempels 25
stehen bleiben.

[0028] Das unter der Stirnseite des Stempels 25 ver-
drangte Material des Blechs 1 kann nicht nach auRen
ausweichen, da das Blech 1 fest zwischen den beiden
Platten 21, 22 gehalten ist und insbesondere aufgrund
der ringférmigen Kralle nicht nach aul’en ausweichen
kann. Das verdrangte Material kann daher auch mit Hilfe
des die Woélbung formenden unteren Stempels 24 innen
in den Hohlraum des Hohlstempels 25 gedrtickt, wobei
der Niet 2 durch die Ringnase 29 ausgeformt wird und
sein AuRendurchmesser durch den Innendurchmesser
der Ringnase 29 bestimmt wird. Dadurch wird unterhalb
der Ringnase 29 unmittelbar radial um den Niet 2 der
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Ringabsatz 6 ausgebildet.

[0029] Figur 5 zeigt die Befestigung einer Befesti-
gungsfahne 33, beispielsweise einen Thermoschalter,
an einem Niet 2. Die Befestigungsfahne 33 wird mit ih-
rem Durchbruch Gber den Roh-Niet 2, wie er in der Figur
1 dargestellt ist, aufgesetzt bis Fahne 33 auf dem Ab-
satz 6 zum Aufliegen kommt. AnschlieBend wird der
Niet 2 gestaucht, wobei sich sein Kopf verbreitert und
mit seinem Randbereich auf der Befestigungsfahne 33
anliegt und diese damit sicher halt. Die Hohe des Ab-
satzes 6 kann so gewahlt werden, dass die Befesti-
gungsfahne 33 in einer gewilinschten vorgegebenen
Hbéhe liegt.

Bezugszeichenliste
[0030]

Platte

Niet

Ringabsatz

Ringnut

Oberflache des Ringabsatzes
Oberflache der Platte 1
11 Rippen

21 Metallplatte

22  Metallplatte

23 zylindrische Offnung
24  Unterstempel

25  Oberstempel

26  ringférmige Kralle

27  ringférmige Kerbe

28  Stirnseitenbereich

O~NOODN =

©

29 Ringnase

30  Nute der Stempelunterseite
31  Dom

32  Hohlkehle

33  Temperaturelement im Bereich des Hohlniet

a  Starke der Platte 1

reduzierte Starke der Platte 1 im Bereich der Ring-
nut

Héhe des Ringabsatzes

Durchmesser des Stempels 25

freie Wandstarke des Stempels 25

Durchmesser des Hohlniet

Durchmesser des Stempels 24
Innendurchmesser des Hohlniet

minimaler Abstand zwischen Stempel 24 und 25

o

- ST KQ "o a0

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Befestigen zweier Teile, von de-
nen eines ein Blech aus Leichtmetall oder einer
Leichtmetalllegierung, wie Aluminium oder Alumini-
umlegierung ist, aus der ein nietférmiges Verbin-
dungselement (2, 2a) ausgeformt wurde, das von



10.

7 EP 1 238 724 A1 8

einer Ringnut (7) im Massivmaterial des Blechs (4)
umgeben ist, dadurch gekennzeichnet, dass im
Bereich der Ringnut (7) Rippen (11) ausgebildet
sind, die sich Uber den Boden der Ringnut (7) erhe-
ben.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass radial unmittelbar um das Befesti-
gungselement (2, 2a) ein Ringabsatz (6) ausgebil-
det ist.

Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Oberflache (8) des Ringabsat-
zes (6) die Oberflache (9) des Blechs (1) Gberragt.

Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Oberflache (8) des Ringabsat-
zes (6) mit der Oberflache (9) des Blechs (1) auler-
halb der Ringnut (7) fluchtet.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass das nietférmige Be-
festigungselement (2a) ein Hohlniet ist.

Verfahren zum Ausbilden eines nietférmigen Befe-
stigungselementes auf einem Blech aus Leichtme-
tall oder Leichtmetalllegierung, wie Aluminium oder
Aluminiumlegierung, dadurch gekennzeichnet,
dass das die Oberflache Uberragende nietférmige
Befestigungselement aus dem Vollmaterial des
Bleches durch Schwéachung eines Ringbereiches
um das nietférmige Befestigungselement und Bil-
dung einer innerhalb desselben liegenden Material-
erhéhung geformt wird.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Materialerhéhung durch axiale
Bewegung mindestens eines Hohlstempels gebil-
det wird.

Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Blech von der dem zu bil-
denden nietférmigen Befestigungselement abge-
wandten Seite unterhalb desselben eingedriickt
wird, um weiteres Material zur Bildung des nietfor-
migen Befestigungselements zur Verfiigung zu
stellen.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Eindriicken mittels eines von
der dem nietférmigen Befestigungselement abge-
wandten Seite des Blechs einwirkenden Stempels
erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass das nietférmige Be-
festigungselement mit einem es umgebenden ring-
férmigen Absatz geschaffen wird.
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1.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass das zu verformende
Blech wéhrend der Verformung zwischen zwei Plat-
ten fixiert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass das Blech wahrend
des Einwirkens im auReren Umfangsbereich des
Verformungsstempels gegen Materialfluss radial
nach aulen fixiert wird.

Verfahren zum Ausbilden eines nietférmigen Befe-
stigungselementes auf einem Blech aus Leichtme-
tall oder Leichtmetalllegierung, wie Aluminium oder
Aluminiumlegierung, dadurch gekennzeichnet,
dass im Bereich der ringférmigen Materialreduzie-
rung sich Giber diese erhebende Rippen ausgebildet
werden.

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Rippen als Radialrippen ausge-
bildet werden.

Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass drei bis sechs Radialrippen ausge-
bildet werden.

Vorrichtung zum Ausbilden eines nietférmigen Be-
festigungselementes auf einem Blech aus Leicht-
metall oder Leichtmetalllegierung, wie Aluminium
oder Aluminiumlegierung, gekennzeichnet durch
einen Hohlstempel (25) mit zylindermantelférmiger
Ringwandung und einer radial nach innen ragenden
Ringnase (29) sowie einem gegen diesen wirken-
den zweiten massiven Stempel (24)

Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Ringdurchmesser des massi-
ven Stempels (24) gréRer ist als der Ringnasen-
durchmesser des Hohlstempels (25).

Vorrichtung nach Anspruch 16 oder 17, dadurch
gekennzeichnet, dass der AuRendurchmesser
des massiven Stempels (24) geringer ist als der In-
nendurchmesser des Hohlstempels (25) an dessen
Stirnseite.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 16 bis 18,
dadurch gekennzeichnet, dass der Axialabstand
cder Ringnase von der Stirnseite des Hohlstempels
mindestens der Differenz der Materialstarke a des
zu bearbeitenden Bleches vermindert um die Star-
ke b des Bleches im Bereich einer durch Material-
verformung auszubildenden Ringnut entspricht.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 16 oder 19,
dadurch gekennzeichnet, dass der Innendurch-
messer f des Hohlstempels im Bereich der Ringna-



21,

22,

23.

9 EP 1 238 724 A1

se groRer als die doppelte Starke a des Materials
des zu bearbeitenden Bleches ist.

Vorrichtung zum Ausbilden eines nietférmigen Be-
festigungselementes auf einem Blech aus Leicht-
metall oder Leichtmetalllegierung, wie Aluminium
oder Aluminiumlegierung, insbesondere nach ei-
nem der Anspriche 16 bis 20, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Hohlstempel (25) an einer frei-
en Stirnseite (30) Nuten aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 21, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Nuten Radialnuten (30) sind.

Vorrichtung nach Anspruch 22, dadurch gekenn-
zeichnet, dass an der freien Stirnseite des Hohl-
stempels (25) drei bis sechs radiale Nuten (30)
gleichverteilt iber den Umfang hin angeordnet sind.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10



EP 1 238 724 A1

- —— .I_l.lA_l.l.lh B

w0 ~ |

!
_
i
m
_
!

—_




EP 1 238 724 A1

e s

//////ﬁ

TS e 7.
N \ﬁ N\



EP 1 238 724 A1

33 2 |
!
]
\\\\\\\\\
IIIIIIIIII’IIIII \ IIIIIIIIIIII’II

NN === S\ N\ == .

i
!
[

b Fig. >



ERC FORM 1503 03.82

C0o3}

EP 1 238 724 A1

Patentamt

a)) EUropdisches e\ ROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

Nummer der Anmeldung

EP 02 00 4605

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE
Kategorie Kennzeichnung des Dokumen.ts mit Angabe, soweit erforderiich, Betrifft KLASSIFIKATION DER
der maBgeblichen Teile Anspruch | ANMELDUNG (int.CL7)
X DE 196 13 180 A (PROGRESS WERK OBERKIRCH 16,8,9,12| B21D22/04
AG) 9. Oktober 1997 (1997-10-09) B21D51/38
# Spalte 4, Zeile 13 - Spalte 5, Zeile 56; B21J15/02
Abbildung 2 *
X | PATENT ABSTRACTS OF JAPAN 16-18
vol. 013, no. 214 (M-827),
18. Mai 1989 (1989-05-18)
~& JP 01 034522 A (SONY CORP;OTHERS: 01),
6. Februar 1989 (1989-02-06)
A * Zusammenfassung; Abbildung 1C #* 10
A PATENT ABSTRACTS OF JAPAN 7-9,11
vol. 1996, no. 06,
28. Juni 1996 (1996-06-28)
~& JP 08 042659 A (FUJI KIKO CO LTD),
16. Februar 1996 (1996-02-16)
* Zusammenfassung; Abbildung 9 =
A US 6 114 667 A (JOANNES DANIEL ET AL) 7,11,12
5. September 2000 (2000-09-05) RECHERCHIERTE
* Spalte 4, Zeile 25-32; Abbildung 1 * SACHGEBIETE (ntCi7)
* Spalte b, Zeile 18-28; Abbildung 4 * B21J
PR B 2 1 C
A EP O 241 788 A (ALUMINUM CO OF AMERICA) 1,13,21 | B21K
21. Oktober 1987 (1987-10-21) ‘ 821D
* Spalte 9, Zeile 35-42; Abbildung 9 * F16B
e B23pP
Der vorliegende Recherchenbericht wurde flr alle Patentanspriiche ersteilt
Racharchanon AbschluBdatum der Recherche Profer
DEN HAAG 12. Juni 2002 Marc Augé
KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE T : der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsétze
E : &heres Patentdokument, das jedoch erst am oder
X : von besonderer Bedeutung allein betrachtet nach dem Anmeldedatum verdffentlicht worden ist
Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung mit @iner [ in der Anmeldung angefiihries Dokument
anderen Verdffentlichung derselben Kategorie L. aus anderen Ciriinden angefihrtes Dokument
A technologischer Hintergrund O SO PO T U Y ORI PTPRPOPRPPINY
O nichtschriftliche Offenbarung & : Milglied der gleichen Patentfamilie, iibereinstimmendes
P Zwischenliteratur Dokument

10



EP 1 238 724 A1

ANHANG ZUM EUROPAISCHEN RECHERCHENBERICHT
UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR.

EP 02 00 4605

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten europdischen Recherchenbericht angefithrten

Patentdokumente angegeben.

Die Angaben (ber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Europdischen Patentamts am

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr.

12-06-2002

Im Recherchenbericht
angefiihrtes Patentdokument

Datum der

Verdffentlichung

Mitglied(er) der
Patentfamilie

Datumn der

Verbffentlichung

DE 19613180 A 09-10-1997 DE 19613180 Al 09-10-1997

JP 01034522 A 06-02-1989  JP 2554092 B2 13-11-1996
KR 9606989 Bl 27-05-1996

JP 08042659 A 16-02-1996  KEINE

US 6114667 A 05-09-2000  FR 2766694 Al 05-02~-1999
BR 9802831 A 09-11-1999
CA 2244503 Al 04-02-1999
CN 1208975 A 24-02-1999
EP 0895828 Al 10-02-1999

EP 0241788 A 21-10-1987  US 4678096 A 07-07-1987
AU 589510 B2 12-10-1989
AU 7159987 A 08-10-1987
BR 8701507 A 19-01-1988
CA 1308521 Al 13-10-1992
EP 0241788 A2 21-10-1987
IL 81993 A 10-06-1991
JP 62271839 A 26-11-1987
MX 165809 B 07-12-1992
us

4783985 A

15-11-1988

Fiir ndhere Einzelheiten zu diesem Anhang : siehe Amisblatt des Europaischen Patentamts, Nr.12/82

1




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

