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Beschreibung

[0001] Die Erfindung geht aus von einem Verfahren
zum Verbinden von Bauteilen wie Platten, Bolzen, Mut-
tern udgl. mit einer Platte unter Bildung einer Druchsetz-
fugeverbindung nach der Gattung des Hauptanspruchs.
[0002] Bei einem bekannten gattungsgemafRen Ver-
fahren US PS 5,046,228) sind die abschnittsweise radial
nachgiebigen Wande an Federplatten (dort Schneiden-
teile genannt) angeordnet, wobei einerseits angestrebt
ist, dass abgesehen von geringem Platzbedarf die
Schneidenteile, die zu verbindenden Bleche nicht auf-
schneidet und andererseits vermieden wird, dass Spane
odgl. zwischen die Schneidenteile und die Matrize ge-
langen. Nicht zuletzt ist angestrebt, aufgrund der ovalen
Form des Verbindungspunktes eine isotrope Festigkeit
zu erzielen. Abgesehen davon, dass durch die gegebene
Konstruktion mit einer Schneidplatte nicht verhindert
werden kann, dass Spéane udgl. in den bei Ausschwen-
ken der Schneidplatte gegebenen Spalt gelangen und
damit ein Riickschwenken der Schneidplatte verhindern,
wirkt sich die isotrope Krafteverteilung im Verbindungs-
punkt als Nachteil aus.

[0003] Bei einem anderen bekannten Verfahren (DE
OS 35 32 900) wird das aus der Platte in die Matrizen-
offnung verdrangte Material aufgrund des Bodens der
Matrize radial nach auf3en an die axialen Wande der Ma-
trizen6ffnung verdrangt, wobei dieses verdrangte Mate-
rial den Rand der durch den Stempel bewirkten Durch-
gangso6ffnung hintergreift und dadurch eine feste Verbin-
dung zwischen Bauteil und Platte bildet. Diese Art der
Verbindung wird tiblicherweise mit Durchsetzfligeverbin-
dung bezeichnet. Sie ist denkbar fir die Verbindung von
zwei oder mehr Ubereinanderliegenden Platten oder
aber auch zum Verbinden von Bolzen odgl. an einer oder
mehreren Platten, wobei der dabei verwendete soge-
nannte verlorene Stempel entweder aus weichem ver-
formbarem Material besteht, welches ausreichend hart
ist um einen Einpressvorgang durch die Platte zu bewir-
ken oder der entsprechende radiale Ausnehmungen auf-
weist, in die sich das verdrangte Plattenmaterial einfor-
men kann. Der Nachteil dieser sehr schnell und exakt
arbeitenden Durchsetzfligeverbindung mit einer Matrize
mit unnachgiebigen Begrenzungswanden fiihrt zu Ver-
bindungspunkten begrenzter Elastizitat.

[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren zu entwickeln, bei dem bei Inanspruchnahme
nur eines geringen Raumes eine hdhere Festigkeit des
Verbindungspunktes erzielbar ist. Diese Aufgabe wird
durch den Anspruch 1 gel6st.

[0005] Das erfindungsgemafRe Verfahren mit den
kennzeichnenden Merkmalen des Hauptanspruchs hat
demgegeniber den Vorteil, dass bei hoher Funktionssi-
cherheit der Herstellung des Verbindungspunktes eine
héhere Elastizitat der Verbindung entsteht, so dass end-
glltig die technischen Scher- und Kopfzugswerte we-
sentlich héher sind als bei Verbindungspunkten der oben
genannten Art. Vorteilhafterweise wird trotz der gewon-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

nenen Elastizitat des Verbindungspunktes das hohe Ar-
beitsvermdgen des Verfahrens bzw. des Werkzeuges
beibehalten. Durch die erfindungsgemaRe Aufteilung
des radialen Widerstandes erfolgt im Gegensatz zu den
bekannten Verfahren eine abwechselnde und damit un-
terschiedliche Materialbeanspruchung, die wiederum
gleichméafig auf den Umfang verteilt ist und damit diese
héhere Elastizitat bewirkt. Die sich dadurch ergebende
wellige Form ist zudem optisch sehr ansprechbar.
[0006] Dem Anspruch 2ist eine vorteilhafte Ausgestal-
tung der Erfindung zu entnehmen.

[0007] Weitere Vorteile und vorteilhafte Ausgestaltun-
gen der Erfindung sind der nachfolgenden Beschrei-
bung, der Zeichnung und den Anspriichen entnehmbar.

Zeichnung
[0008] Ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung ist mit

Varianten in der Zeichnung dargestellt und wird im fol-
genden naher beschrieben. Es zeigen:

Fig. 1 das Werkzeug in Explosionsdarstellung und
im Teilschnitt nach | in Fig. 2,

Fig. 2 einen Teilschnitt gemag Il - Il in Fig. 1,

Fig. 3-5  Varianten des Ausflihrungsbeispiels.

Beschreibung des Ausfiihrungsbeispiels

[0009] In Fig. 1 istin Explosionsdarstellung ein Werk-
zeug dargestellt, namlich ein Stempel 1 der entspre-
chend dem Pfeil Ill fir seinen Arbeitshub betatigbar ist
und der zwei aufeinanderliegende Platten 2 in eine Off-
nung 3 einer Matrize 4 driicken kann. Die Matrize besteht
aus feststehenden Abschnitten 5 eines Gesenkes 6 so-
wie aus axial nach auf3en schiebbaren Segmenten 7, die
durch Blattfedern 8 in die gezeigte Ausgangslage ge-
schoben sind. Die Blattfedern 8 sind tber Schrauben 9
an dem Gesenk 6 befestigt und sind in einer Langsnut
11 des Gesenkes 6 angeordnet. Die Offnung 3 ist nach
unten durch einen Boden 12 begrenzt, der vom Gesenk
6 gebildet wird.

[0010] Wiein Fig. 2 gezeigt, sind die Segmente 7 zwi-
schen den feststehenden Abschnitten 5 des Gesenkes
6 radial verschiebbar geflihrt, woflir Fihrungswande 13
an den feststehenden Abschnitten 5 der Matrize dienen.
Bei dem Verschieben gleiten die Segmente 7 auf dem
Boden 12 der Sackéffnung 3. Bei dieser Bewegung wer-
den die Segmente 7 entsprechend dem Ausweichhub IV
verschoben.

[0011] Die Durchsetzfligeverbindung erfolgt dadurch,
daf} nachdem die Platten 2 auf das Gesenk 6 aufgelegt
sind, durch den Stempel 1 entsprechende Flachenteile
in die Sackoffnung 3 bis auf den Boden 12 derselben
tiefgezogen werden, um danach gequetscht zu werden,
so dal Material radial nach auf3en an die feststehenden
Abschnitten 5 sowie die Segmente 7, die die radiale
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Wand der Sackoéffnung 3 bilden, geschoben werden.
Wahrend das verdrangte Material bei den feststehenden
Abschnitten 5 der Matrize 4 zurlickgehalten werden, wird
dazwischenliegendes Material gegen die verschiebba-
ren Segmente 7 verdréngt, welche nachgeben, so dal
das Material nachflieBen kann. Hierdurch entsteht wie
eingangs beschrieben eine unterschiedliche Struktur des
Verbindungspunktes.

[0012] In Fig. 3 ist eine Variante des Ausfiihrungsbei-
spiels dargestellt, bei dem die Blattfeder 8’ bei 13 mit
dem Gesenk und bei 14 mit dem Segment 7 verschweif3t
ist. Hierdurch ist eine feste Anbindung vor allem des Seg-
mentes 7’ an das Werkzeug gegeben.

[0013] InFig. 4 isteine zweite Variante dieses Ausfiih-
rungsbeispiels dargestellt, bei dem statt einer Blattfeder
8’ ein Federstab 15 verwendet wird, derin entsprechende
Bohrungen 16 des Gesenkes 6 bzw. 17 des Segmentes
7 gesteckt ist.

[0014] Wahrend bei dem in Fig. 2 dargestellten Ge-
genstand vier Segmente 7 vorgesehen sind, weist die
Variante nach Fig. 5 nur zwei derartige bewegliche Seg-
mente 7 auf. Entsprechend sind die feststehenden Ab-
schnitte 5’ dieser Matrize breiter ausgebildet. Entspre-
chend ist auch die Struktur des Verbindungsknotens an-
ders.

Bezugszahlenliste
[0015]

Stempel
Platten

Offnung
Matrize
Abschnitte
Gesenk
Segment
Blattfeder

9 Schrauben

10  Wandausnehmungen
11 Léngsnut

12 Boden

13 Verschweildung
14 Verschweildung
15  Federstab

16  Bohrung

17 Bohrung

0N WN =~

I Schnitt in Fig. 2
Il Schnitt in Fig. 1
Il Arbeitshub

IV Ausweichhub

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Verbinden von Bauteilen wie Platten
(2), Bolzen, Muttern odgl., mit einer Platte (2) unter
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Bildung einer Durchsetzfligeverbindung, bei wel-
chem mittels eines Stempels (1) und den Seitenwan-
den (5, 7), bzw. dem Boden (12) einer Matrizenoff-
nung (3) einer dem Stempel (1) gegeniiber angeord-
neten Matrize (4), Flachenabschnitte der Platte zu-
erst tiefgezogen und danach verquetscht werden,

- wobei das beim Verquetschen verdrangte Ma-
terial quer zur Hubrichtung des Stempels (1) ver-
formt wird und dabei einerseits den stehen ge-
bliebenen Teil der Platte (2) hintergreift und an-
dererseits mit den zu verbindenden Bauteilen
eine formschlissige Verbindung eingeht,

- wobei das Plattenmaterial in der Matrizenoff-
nung (3) zum Teil entgegen radial unnachgiebi-
genund zum Teilwdhrend des Verfahrens radial
nachgiebigen Wanden (7) verdrangt wird und

- wobei der Materialfluss des dabei quer ver-
drangten Materials der Platte (2), Gber den Um-
fang der Matrize gesehen, aufgrund unter-
schiedlichen radialen Widerstandes, abwech-
selnd grof} ist,

dadurch gekennzeichnet,

- dass die radial nachgiebigen Wéande (7) auf
dem Boden (12) der Matrizen&ffnung verscho-
ben werden,

- dass die im Verfahren angewandten nachgie-
bigen Wande (7) in Hubrichtung und parallel zur
Stempelwand verlaufen und

- dass aufgrund der unterschiedlichen aber ab-
wechselnd auf den Umfang verteilten Material-
beanspruchung eine entsprechend ungleich-
mafige Verteilung des radialen Widerstandes
in Bezug auf den Umfang der Matrizendffnung
erfolgt.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass derradiale Widerstand zentralsymmetrisch auf
den Umfang der Matrizendéffnung (3) verteilt ist.

Claims

1. A method for connecting components such as plates
(2), bolts, nuts or similar and a plate (2) by forming
a press-joint connection, in which surface sections
of the plate are first deep-drawn and then squeezed
using a punch (1) and the side walls (5, 7) or the
base (12) of a die aperture (3) in a die (4) that is
arranged opposite the punch (1),

- wherein the material that is displaced by
squeezing is deformed perpendicularly to the
stroke direction of the punch (1), and thus both
clasps behind the portion of the plate (2) that is
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unmoved and engages in a positive locking con-
nection with the components to be connected,

- wherein the plate material in the die aperture
(3) is forced partly towards radially non-pliable
and partly during the process towards radially
pliable walls (7), and

- wherein the material flow of the material of the
plate (2) that is displaced perpendicularly there-
by is of alternating sizes when viewed over the
circumference of the die due to differing radial
resistance,

characterised in that

- the radially pliable walls (7) are displaced on
the base (12) of the die aperture,

- the pliable walls (7) used in the process extend
in the direction of the stroke and parallel to the
punch wall, and

- the material loading distributed variously but
alternatingly around the circumference causes
a correspondingly non-uniform distribution of
the radial resistance with regard to the circum-
ference of the die aperture.

The method according to claim 1,

characterised in that

the radial resistance is distributed with centred sym-
metry over the circumference of the die aperture (3).

Revendications

Procédé d’assemblage de piéces de construction,
comme des plaques (2), des boulons, des écrous ou
similaires a I'aide d’'une plaque (2), en formant une
connexion d’assemblage intégrale, dans lequel, au
moyen d’un poingon (1) et des parois latérales (5, 7)
ou du fond (12) d’un orifice de matrice (3) d’'une ma-
trice (4) disposée en face du poingon (1), des sec-
tions surfaciques de la plaque sont d’abord embou-
ties puis compressées,

- dans lequel la matiére refoulée par compres-
sion est déformée transversalement par rapport
au sens de course du poingon (1) et d’une part
enserre alors par l'arriere la partie restée verti-
cale de la plaque (2) et établit d’autre part une
connexion par correspondance géométrique
avec les piéces de construction a assembiler,

- dans lequel la matiére de la plaque se trouvant
dans l'orifice de la matrice (3) est refoulée en
partie a I'encontre de parois rigides radialement
et en partie a I'encontre de parois souples ra-
dialement (7) pendant le procédé et

- dans lequel le flux de matiére de la matiere
alors refoulée transversalement de la plaque
(2), vu sur la circonférence de la matrice, est
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d’'une importance variable en raison de résistan-
ces radiales différentes,

caractérisé en ce que

- les parois radialement souples (7) sont déca-
Iées sur le fond (12) de I'orifice de matrice,

- les parois souples (7) utilisées dans le procédé
s’étendent dans le sens de la course et parallé-
lement a la paroi du poingon et

- du fait de la sollicitation différente mais répartie
de maniére variable sur la circonférence de la
matiére, une répartition conséquemmentirrégu-
liere de la résistance radiale par rapport a la cir-
conférence de l'orifice de la matrice se produit.

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce que la résistance radiale est ré-
partie symétriquement au centre surla circonférence
de l'orifice de la matrice (3).
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