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Folie Figen durch Umformen nach DIN 8593-5
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Folie Nietverfahren nach DIN 8593-5

l Zwischenzapfen
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a) Nieten (4.5.3.1)
b) Hohlnieten (4.5.3.2)
c) Zapfennieten (4.5.3.3)

. Legende 1 Niederhalter
d) Hohlzapfennleten_(4.5.3.4) a Ausgangsform des Werkstiickes 2 Nietstempel
e) Zwischenzapfennieten (4.5.3.5) b Endform des Werkstiickes 3 Fugeteile

f) Stanznieten (4.5.3.6) F Richtung der Kraft 4 Matrize

(Quelle: Roloff/Matek Maschinenelemente, DIN 8593-5)
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Folie Auswahlmatrix Nietsysteme

Verbindungsverfahren Umformtechnisches Fugen
Verbinden mit Nietelementen Verbinden mit Funktionstrigern
Blindniete Voll-, Halbhohl- | Stanzniete Blindnietmuttern | Nietmuttern Stanzmuttern
und Hohlniete, und -bolzen und -bolzen und -bolzen
Schlieffring-

bolzen

4 1 4
ahl

Eigenschaften der SHSHRSHS

Verfahren

(Eigenschaftsprofil)
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Gewindeanschluf3 einbringen erfillt

Vorlochen notwendig

Zweiseitige Zuganglichkeit notwendig

Zweiseitige Biindigkeit erftllt

Reinigung der Oberflaichen notwendig

Metallische Werkstoffe artgleich

Metallische Werkstoffe artverschieden

Metalle/ Verbundwerkstoffe

Flgeteile

Metalle / Kunststoffe

Metallische Werkstoffe metallisch beschichtet
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Metall. Werkstoffe anorganisch/organisch beschichtet

@i @ cingeschrinkt O nein

(Quelle: Klemens: Nietsysteme: Verbindungen mit Zukunft)
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Folie Verschiedene Nietverfahren

Niete, SchlieRringbolzen,
Nietmuttern/-bolzen

Blindniete, Blindnietmuttern/
-bolzen

Definition

Besonderheiten

Nietwerkstoffe

Anwendung

LWweiseitiges, unlosbares, form-
und kraftschllssiges Verbinden mit
Vorlochen durch Stauchen eines
Hilfsflgeteiles*

Klassische Niete

« SchlieRringbolzen:

— hohe, konstante Vorspannun-
gen

— Einsatz als Passverbindung

Abhangig von zu vernietenden
Teilen, Umgebung, Temperatur,
Festigkeit, ...

« Stahl, Edelstahl, Alu., Kupfer,
Messing, ...

Breites Anwendungsspektrum

L,Einseitiges, unlosbares, form- und
kraftschlissiges Verbinden mit
\orlochen durch Stauchen eines
Hilfsflgeteiles*

 Spezielle Form des Hohlnietens:
,blind“ = von einer Seite setzbar
Einsetzbar an schlecht zugang-
lichen Bauteilen

« Vielfaltige Werkstoffkombinatio-
nen Niethilse-Nietdorn (Korro-
sion, Temperatur, Festigkeit, ...)

« Stahl, Edelstahl, Aluminium,
Messing

 Waggonbau: Hybridbauweisen

« Containerbau: Befestigung
Rahmenprofile, Beschlage

« Klimatechnik: Befestigung Luft-
fihrungen

Stanzniete, Stanzmuttern/
-bolzen

LWweiseitiges, unlosbares, form-
und kraftschllssiges Verbinden
ohne Vorlochen durch Stauchen
eines Hilfsfligeteiles*

Vorlochen durch Niet-Schneide-
vorgang = selbststanzende Hilfs-
fugeteile

Stahl, Edelstahl, Aluminium

* Verbindung Metalle — Verbund-
werkstoffe
» Kfz-Karosserieteile

TW: 3. Flgen - 3.1. Flgen durch Umformen
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Folie Bestandteile Niete, Schliel3ringbolzen, Nietmutter/-bolzen

Voliniet  Halbhohlniet Hohiniet Schlieringbolzen

Nietschaft

J

Bolzen
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Setzkopf

Sollbruchstelle

00000000

Schliefring

i

I

(Quelle: Klemens: Nietsysteme: Verbindungen mit Zukunft)

Nietmutter Nietbolzen

Mutternkérper mit Gewinde Schraubengewinde

Nietkorper

Bereich fiir Verdrehsicherung

TW: 3. Flgen - 3.1. Flgen durch Umformen
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Folie Nietvorgang Vollniet, Schliel3ringbolzen

Nietvorgang Vollniet
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Schliekopf
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Nietvorgang Schliel3ringbolzen

1
Klemmbacken
: Setzwerkzeug
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Sollbruchstelle
Schliefiring

(Quelle: Klemens: Nietsysteme: Verbindungen mit Zukunft)
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Setzkopf

TW: 3. Flgen - 3.1. Flgen durch Umformen

3.1.2. Fugen durch Nietverfahren



Folie Ausfuhrungsformen Voll-, Halbhohl- und Hohiniete, Schliel3ringbolzen

Halbrund- und Senkniet (Vollniete) Halbhohlniet Hohlniete

Standard-SchlieBringbolzen

Mehrbereichs-SchlieBringbolzen

SchlieBringbolzen mit spezieller Verriegelung

(Quelle: Klemens: Nietsysteme: Verbindungen mit Zukunft)
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Folie Ausfuhrungsformen Nietmuttern/-bolzen

Kerbverzahnte Nietmutter Klemmloch-Nietmutter EinpreBSmutter

Nietbolzen Schraubverbindung mit EinpreBbolzen Einprefibolzen

(Quelle: Klemens: Nietsysteme: Verbindungen mit Zukunft)
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Folie Begriffe / Nietvorgang Blindniet

Nietdorn
\\

Sollbruchstelle &
5

Setzkopf
(Flachkopf)

Setzkopfformen:
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(Quelle: Klemens: Nietsysteme: Verbindungen mit Zukunft)
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Folie Nietvorgang Blindnietmutter/-bolzen

Nietvorgang mit Blindnietmutter

Nietwerkzeug 2

\
Zugdorn .

i

Nietvorgang mit Bllndnletbolzen

‘ Nietwerkzeug 1 2

Mundstiick

(Quelle: Klemens: Nietsysteme: Verbindungen mit Zukunft)
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Folie KenngroRen von Blindnietverbindungen

Geometrische Kenngroflen

vor der Verarbeitung

>
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«

1€

Niethiilsen-
durchmesser

A

Niethiilsenlange

Nietdorndurchmesser

nach der Verarbeitung

(Quelle: Klemens: Nietsysteme: Verbindungen mit Zukunft)

Schliefkopf
Restnietdorn
Y
Klemm-
bereich
Setzkopf- % -
durchmesser [
> <
Setzkopf
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Folie Ausflihrungsformen von Blindnietverbindungen

PreBlaschen-Blindniet Blindniet mit konusformigem Dornkopf

Einschlag-Blindniet Planbruch-Blindniete mit speziellem Setzkopf

(Quelle: Klemens: Nietsysteme: Verbindungen mit Zukunft)

Dicht-Blindniet Spreiz-Blindniet

Planbruch-Blindniete mit rundem Dornkopf
BOM®
M-Lok® Durchzugs-Blindniet

TW: 3. Flgen - 3.1. Flgen durch Umformen
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Folie Ausfiihrungsformen Blindnietmuttern/-bolzen
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Schraubverbindung mit Standard-Blindnietmutter Standard-Blindnietmutter mit Sechskantschaft

Laschen-Blindnietmutter

Schraubverbindung mit l6sbarer Blindnietmutter

(Quelle: Klemens: Nietsysteme: Verbindungen mit Zukunft)

TW: 3. Flgen - 3.1. Flgen durch Umformen

Geschlossene Blindnietmutter

Blindnietbolzen mit Sechskantschaft
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Folie Anwendungen Blindnietmuttern/-bolzen

}1-—_”1 ' | [ |]

Einbringen von hochbelastbaren, tragfihigen Ge- Verbinden mehrerer Bleche {iber den Funktions-
winden in diinnwandige Konstruktionen triger, weiterer Bleche mittels einer Schraube

bzw. Mutter
¢ NN
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nl\
‘ || o
Einbringen von Schrauben- oder Mutterngewin- Verbinden von Bauteilen mit unterschiedlicher
de in nur einseitig zugdngliche Profile Geometrie

(Quelle: Klemens: Nietsysteme: Verbindungen mit Zukunft)
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Folie Niet-/Stanzvorgang Stanzniete

Nietvorgang mit Vollniet

Nieder- 1) 2| 3 4{
Niet- [
~_ stempel

Matrize

(Quelle: Klemens: Nietsysteme: Verbindungen mit Zukunft)
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Folie Zweistufiges Verbinden mit Stanzmutter

1
Form- Stanz-
teil mutter
—77 \—
4

Stanzbutzen

(Quelle: Klemens: Nietsysteme: Verbindungen mit Zukunft)
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Folie Ausfiihrungsformen Stanzmuttern/-bolzen

Schraubverbindung mit rechteckiger Stanz- Runde Stanzmutter Rundschultermuttern Schraubverbindung mit Stanzbolzen
mutter

(Quelle: Klemens: Nietsysteme: Verbindungen mit Zukunft)
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Folie Bolzensetzen (RIVTAC®)

lhre Vorteile auf einen Blick

I Flgen ohne Vorlochen bei einseitiger Zuganglichkeit

Minimierung der Flge- und Taktzeiten

Einwandfreies Fligen von hochfesten Werkstoffen

Flexibel einsetzbar fir Misch-, Mehrlagen- und Hybridverbindungen
Optimale Kombinierbarkeit mit der Klebstechnik

Umweltfreundliche Arbeitsplatzgestaltung:

Keine Dampfe — Absaugung nicht notwendig

I Ressourcenschonende Verarbeitung

Ringnut £, s 31 Setzbolzen

-«—— Deckblech

Basismaterial

Durchzug >

o Verbindungen

I Kraft- und formschlissig

I Visuell prufbar

I Reproduzierbar und prozesssicher

1. Ansetzen 2. Eindringen 3. Durchdringen 4. Verspannen

i
-
e
Pl

(Quelle: Bollhoff: Prospekt RIVTAC®)
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Folie Auswahlmatrix Durchsetzfligesysteme

Verbindungsverfahren Umformtechnisches Fugen
Verbinden mittels Durchsetzfligen
Einstufiges Durchsetzfiigen Mehrstufiges Durchsetzfiigen
Einstufiges Einstufiges. Mehrstufiges Mehrstufiges
Durchsetzfigen Durchsetzfugen Durchsetzfugen Durchsetzfugen
ohne Schneidanteil mit Schneidanteil ohne Schneidanteil mit Schneidanteil

4

ausgewahlte
Eigenschaften der
Verfahren
(Eigenschaftsprofil)

|

Vorlochen notwendig

Zweiseitige Zuganglichkeit notwendig

Zweiseitige Bundigkeit erfullt

Reinigung der Oberflachen notwendig

Metallische Werkstoffe artgleich

Metallische Werkstoffe artverschieden

Metalle/Verbundwerkstoffe

Metalle/Kunststoffe

Fugeteile

Metallische Werkstoffe metallisch beschichtet

0000000 e6o »H«

0000060600 -m«-
0000 6eS0eo -?[H#t

0006000 eo0 =

Metallische Werkstoffe anorganisch / organisch beschichtet

[ JE @ -eingeschrankt O nein

(Quelle: Studiengesellschaft Stahlanwendung e.V., Dokumentation 707)
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Folie Vergleich Durchsetzfligeverfahren

_ Einstufiges Durchsetzfiigen Mehrstufiges Durchsetzfligen
Flgevorgang Kontinuierlich Zwei- oder mehrstufig

Durchsetzen + Einschneiden (= mit Schneidanteil) / Einsenken (= ohne Schneidanteil) + Stauchen

Werkstoffe * Duktile Werkstoffe Wie einstufig, aber auch hoherfeste Werkstoffe
 ,Hart"in ,Weich*, ,Dick® in ,Dinn"
o Stahl, Aluminium, andere NE-Metalle

Besonderheiten ¢ Schneller Werkzeugwechsel * Keine Abstreifer / Niederhalter
 Unkomplizierte, einfachwirkende * Ein Werkzeug fur unterschiedliche
Verarbeitungsgerate Blechstarken
* Geringer Aufwand / Investitionsbedarf * Im Vergleich zu einstufig:
 Zweiseitige Bundigkeit moglich — Einfluss Blechdicken ¥

— Einfluss Oberflachenqualitit {
— Anforderungen an Stempelzentrierung
— Umformkrafte 4

Anwendung fast alle techn. Bereiche (Computergehause, ...)

TW: 3. Flgen - 3.1. Flgen durch Umformen 3.1.3. Durchsetzfiigen



Folie Fligevorgang einstufiges Durchsetzfligen

Fugevorgang einstufiges Durchsetzfligen ohne Schneidanteil

Matrize

Fugevorgang einstufiges Durchsetzfligen mit Schneidanteil

Nieder-
halter

Matrizenambo®  patrizenlamellen

(Quelle: Studiengesellschaft Stahlanwendung e.V., Dokumentation 707)
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Folie Nachfolgender Arbeitsgang zur Herstellung Flachpunkt

Gegenstempel

(Quelle: Studiengesellschaft Stahlanwendung e.V., Dokumentation 707)
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Folie Flgevorgang zweistufiges Durchsetzfligen

Fugevorgang zweistufiges Durchsetzfligen ohne Schneidanteil

Einsenk-
stempel ™\ g

Schneid-
stempel

(Quelle: Studiengesellschaft Stahlanwendung e.V., Dokumentation 707)
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Folie Clinchen Eckold

CONFIX-Fiigung

Trennung der Bleche

kein Blech eingeschnitten

beide Bleche eingeschnitten

ein Blech eingeschnitten

ein Blech vorgelocht

Geometrie des Fiigeelementes

rund

balkenférmig

balkenformig

rund

Vorteile/ besondere
Einsatzbereiche

kreisrundes und dichtes Element =
optisch vorteilhaft

hoherfestes Fligeelement
Symmetrie der Scherzughaltekrafte

besonders vorteilhaft beim Verbinden
von Blechen mit unterschiedlichem
Umformverhalten (z.B. Stahl/Alu oder
Stahl/Sandwich)

grolRe Haltekrafte

- kostenglnstige Werkzeuge
- verdrehsicheres Element

- auch zum Fiigen von mehr als zwei
Blechlagen geeignet

- vorteilhaft beim Fiigen von Blechen
mit unterschiedlichem
Umformverhalten (z.B. Stahl/Alu)

kostengiinstige Werkzeuge
verdrehsicheres Element
grofie Haltekréafte
stempelseitig dichtes Element

kreisrundes und matrizenseitig
blechebenes Element = optisch
vorteilhaft

Symmetrie der Scherzughaltekrafte
Fugen von Werkstoffpaarungen mit
matrizenseitig schlecht umformbarem
Werkstoff (Federstahl)

Flgen von Blechen mit
unterschiedlichen Einzelblechdicken
(z.B. 1,0 mm in 4,0 mm)

mogliche Werkzeugauslegung matrizenseitiger Elementdurchmesser Stempelbreite Stempelbreite Ambossdurchmesser je nach Vorloch-
o durchmesser oder Standardreihe
(Zw = Zwillingselement) 6 mm 8 mm 10 mm 2mm 3mm 4 mm Zw 3mm 4 mm w 5 mm bzw. 6 mm
fiighare Einzelblechdicken [mm] 05-15 05-2,0 1,0-3,0 05-125|05-151]05-2,5|05-15| 05-125 05-125 05-125 stempelseitig: 0,7 - 3,0 im Einzelfall 1 zu
Uf
fiighare Gesamtblechdicken 10-30 | 10-40 | 20-60 |1,0-250| 10-30 | 10-50 | 1,0-30 | 1,0-250 | 1,0-250 | 10-250 pruen
[mm]

(Quelle: nach ECKOLD AG)
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Folie Ausflihrungsformen Durchsetzfligen

Fiigeelement |Beschreibung _

rund « ohne Schneidanteil, runder Figebereich
* gas- und flissigkeitsdichter Fligebereich
» Werkzeuge ohne, mit zwei- sowie mehrgeteilter Matrize

balkenformig < mit Schneidanteil (beide Bleche), balkenférmiger Fligebereich
+ Balkenform = Verdrehsicherung
* Ubertragbare Scherzugkréafte richtungsabhangig.

komplex mit Schneidanteil (beide Bleche), komplexer Fligebereich y

» komplexe Form Flgebereich = Verdrehsicherung.

doppelt Zwillingselement = Stempel mit zwei Werkzeugbereichen = zwei Fligebereiche
 Form: rund und balkenformigen Fligebereich

* gegenuber einfachen Fligeelementen bei gleicher Kraftibertragung geringerer Platzbedarf

flach « ohne Schneidanteil, i.d.R. runder Fligebereich

T
« zwei Arbeitsgange: ,normales Clinchen® + Planierung Fligestelle -
« optisch ansprechende Verbindungsstellen = Einsatz im Sichtbereich bzw. beidseitige Nutzung der -__—:M

Bleche als Anlageflache mdglich

vorgelocht matrizenseitiges Fligeteil vorgelocht, stempelseitiges Blech umgeformt S
* Verbindung madglich von:
— nicht umformbaren mit umformbaren Werkstoffen

— stark unterschiedlichen und gréReren Blechdicken

(Quelle: nach http://www.dvs-aft.de)
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Folie Einfluss der Beanspruchungsrichtung beim Durchsetzfligen

Einfluss der Beanspruchungsrichtung auf die Einfluss der Beanspruchungsrichtung auf die
Haltekrafte beim S- und H-Clinchen Haltekrafte beim R-Clinchen
Beanspruchung Skizze ?_fj?gg:?t Beanspruchung Skizze t?_{j?gﬁ;ft
Scherzug,quer F : F 100% Scherzug F i F 100%
aver | g t] : R - . O ™
T F ST

Scherzug,ldngs | H | T0-90%

QlANGS | —g— : 1T —— Kopfzug | I 40-50%

1

| ] -50% _
opfzug | — I 40-50° Schélzug 30-40%
F* + F F F
- [
Schiilzug, quer P [ 1T 30-40%
F F

[ lj 20-30%
F

Schiélzug,langs

(Quelle: ECKOLD AG)
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Folie Vergleich Fligen durch Nietverfahren — Durchsetzfligen

Blindnieten Stanznieten Durchsetzfligen
|:| AlMg3W19 Blechdicke a, = 1,0mm g
Il st0s52140SB Zeitaufwand fiir den ja ja nein
5000 Stanz- bzw. Bohrvorgang
4500 Zeitaufwand flr die ja ja nein
4000 Maschinenbestlickung mit
= e
% 2500 Hilfsfligeteilen
£ 3000 | Zeitaufwand fur den gering gering gering
= -
D Fugevorgang
S 2500 i
§ 2000 ] Zeitaufwand fur Kontrolle |unbestimmt, da [hoher, da gering, da
£ i der Fiigung KontrollgréRe KontrollgréRe Messung der
o 1500 fehltund damit ~ |fehltund damit  |Bodendicke
1000 N Sichtkontrolle Sichtkontrolle ausreichend
500 s erforderlich erforderlich
0 ' ' Kosten durch nein vergleichbar mit | vergleichbar mit
S-DF, quer H-DF, quer R-DF8 St-¢5 Blindniet 25 Stanzniet @5 Werkzeugverschleif’ Druckfligen Stanznieten
_ Kosten fir Hilfsfugeteile |ja ja nein
Vergleich der Scherzuggro3tkraft et Badtel | ) Nictaurte | e
verschiedener Clinch- und Nietverbindungen qus?.rgupglvog autel, 11 Ja’Weng t|e gurte fnein
S-DF - Standard-Durchsetzfiigung MI stugetel- oder verwende
H-DF — Hoherfest-Durchsetzfligung agazinresten werden
R-DF8 — Rund-Durchsetzfigung @ 8 mm Energieverbrauch geringbei Hy-  [geringbei Hy- | gering da tiber-
draulik; hdher bei | draulik; hdher bei | wiegend Hydrau-
Hydropneumatik |Hydropneumatik |lik; hdher bei Hy-
dropneumatik
Gesamtbewertung der hoch mittel gering

(Quelle: ECKOLD AG)

laufenden Kosten

Qualitativer Vergleich laufender Kosten beim
Durchsetzfligen, Blind- und Stanznieten
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Folie Quasistatische Festigkeiten

Scherzugfestigkeiten Schalzugfestigkeiten
Fm
ZStE340 /1 mm :
Fi] ZStE340 /1 mm Fo
9,0 m Fe
7‘2 -5 \ g [ |
=
[kN] 4.9 P (kN]
4,5 45
4,0 4,0
35 35
3,1
3,0 R 3,0
2,7
2.5 2.4 2,5
w w
= 20 & 20 1,8
o o
4 ¥4
1,6 1.5
1,0 1,0 0,9
0,7 0,7
05 0.5 03
Einstufiges Stanznieten mit Widerstands- Einstufiges Stanznieten mit Widerstands-
Durchsetzfligen Halbhohiniet punkt- Durchsetzfiigen Halbhohiniet punkt-
ohne Schneid- schweillen ohne Schneid- schweillen
anteil anteil

(Quelle: Studiengesellschaft Stahlanwendung e.V., Dokumentation 707)

TW: 3. Flgen - 3.1. Flgen durch Umformen 3.1.4. Weitere Eigenschaften / Anwendung



Folie Dynamische Festigkeiten

Scherzugfestigkeiten Schalzugfestigkeiten

ZStE 340 / 1mm ZStE 340/ 1mm
3 10
8
[kN] [kN]
2 T 8 o~
L] 4 \
L:I; . \
3 £
£ g 2 N
T 8 = —
6 1
0,8
4 : 0,6
3 1 N 1 | S S 1 L1 1 1111 0.4 111 1 I S 0 U8 W | 1 L1 1l 1 P I o L
10¢ 10° 10 107 5000 10¢ 108 108 107
Lastwechsel N —> Lastwechsel N ———>

(Quelle: Studiengesellschaft Stahlanwendung e.V., Dokumentation 707)
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Folie Scherzugfestigkeiten bei quasistatischer Belastung

Stanznieten mit Fi
Vollniet ,
— % .‘.: ..... \ = F
3,0 2.8 .
[kN] : 2,6

2.5

A
2,1
2,0 2,0 .
2,0
s 15 L6 15 15 15
| ; ‘ = =2 13 1,3 13
1,0 i 1,0 : 0,9

& i s
- 3
.4 (4

0,5

St05Z St05Z St1405 St1405 1.4301 1.4016 ZStE 420 St03Z MPM
befettet entfettet befettet entfettet organisch
beschichtet

(Quelle: Studiengesellschaft Stahlanwendung e.V., Dokumentation 707)
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Folie Mechanische Eigenschaften Niete

Tabelle 3 — Mechanische Eigenschaften

p Scherkraft Zughkraft dEIrlrJ:hlLraﬂ DlN EN |SO 15979
25 ietdorns . . .
min min ma Offene Blindniete mit Sollbruchdorn und Flachkopf St/St
Mennmal .
mm M M M (Apl’l| 2003)
2.4 850 Too 2 000
3 a0 1100 3 200
32 1100 1200 4000
4 1700 2 200 5 500
4.8 2800 3 100 7 500
5 2100 4 000 8 000
1] 4 300 4 300 12 500
6.4 4 800 5 700 13| Tabelle 1. Bruchkriifte wvon Verbindungen mit den Table 1. Ultimate loads for joints with component
- Bauteilwerkstoffen: 1.4544.9 nach materials 1.4544.9 per Gersan Aviation
Werkstoff-Handbuch der Deutschen Materials Manual, Part I, and materials
Luftfahrt, Teil I sowie Werkstoffe mit with Roo 2 » 205 MPa and Ry » 50O MPa
R > 205 MPa und Ry > 500 MPes
po, 2 m .
d ) 1,6 2,0 2,5 3,0 3,5 4,0 5,0 6,0 Voraussetzung
fir die Berechnung
: : (Conditions spe-
: Bruchkréfte in N je Niet f) : i
DIN 65494 Tell 305 51 (UTtimate Toads in N per rivet z)) cific to design)
Luft_ und Raumfahrt 0,8 680 850 1050 1260 460 18 1810 1810 a) I
1,0 850 | 1060 | 1310 1570 830 20 2600_| 2830
N' h b H H h B h 1.2 1020 1270 1580 1890 190 2! 3120 374 C
letrec nungswerte el statischer eansprucnung 15 1280 580 0 2360 2740 3130 3900 4670
. : : : : e 1,8 1300 0 2830 3230 3750 4680 5610
fur Universalnietverbindungen, zweischnittig, 2,0 110 o | 3140 | 3660 | 4170 | 5200 | 6230 )
H 2,5 3280 3930 4570 5210 6500 7790
Nietwerkstoff 2.4360 3,0 1480 4710 5490 6260 7800 9350
3,2 5030 5850 6670 8320 9970
(Oktober 1989) e 4,0 2280 | 3520 8340 | 70400 | 12460
o X S IR L o
o % Scherkraft
£ 7 | N = N ;gh:m{":::' 1480 | 2280 | 3s20 | s120 | eo20 | seso | 13760 | 19760
—— in N per rivet)
B ; - Zugkraft )
! 7 in N je Niet
d o 2 (Tensile Joad 740 1140 1760 2560 3460 4430 6880 9880
in N per rivet
1) Rechnerischer Durchmesser = d + 0,06 mm *) Design diameter = d + 0,05 mm
2) Bruchkrdfte fUr s; getrennt nachweisen 2} Ultimate loads-for s» to be substantiated
- . separately
\é\/j;lé%tOLfHkarlldeU(?h dﬁr Dt?Ut_SChen Luftfahrt: 3) Anwendung nur in Ausnahmefdllen (d/s > 5,5) 3) Applicable only in exceptional cases
. . NICcKel-Kupter-Kknetiegierun (d/s » 5,5)
) p g ) g 4) e 3 2d “) e 2d
1.4544: Austenitischer Chrom-Nickel-Stahl %) Die Zugkréfte gelten fiir den geschlagenen %) Tensile loads for driven rivet. Tensile loads
Niet, Die Zugkrdfte fiir das Bauteil sind ge- for component to be substantiated separately.
sondert nachzuweisen.
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Folie Verbindungsarten, Schnittigkeit

Pany F
AN NN AR SHANN AN
17772 TP
NN L/

Kraftfluli Lasche
L AN AN o N
T B2 A LRI ANT V7 F N ¥ Y F
<F} L //\\\\ N \\i/\\\\\;/\H <1-6¥/L<< ! ( = ; /\j/z‘;i-(>
y F el N N
a) Uberlappungsnietung einreihig, einschnittig
b) Uberlappung zweireihig-parallel, einschnittig g s
c) Uberlappung zweireihig-zickzack, einschnittig Tschnittig 2schnittg
d) Laschennietung, zweireihig, einschnittig f)

e) Doppellaschen, einreihig, zweischnittig
f) Schnittigkeit

(Quelle: Roloff/Matek Maschinenelemente)
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Folie Anwendungen Fugen durch Umformen

Metro Guangzhou:

- Seitenwandteil mit Fenster-
pfosten

- Querschnitt durch Fenster-
pfosten mit Nietung

NI~ BOM-Blindniet

Triebzug Talent mit Untergestell aus rostfreiem
Edelstahl, Seitenwand als geschweil3te
Aluminiumkonstruktion, Fahrzeugkopf aus GFK
und Dach aus Aluminium-Sandwichplatten >
Verbindung tber Blindnietgewindesystem

Einfachs visuslle
Qualitatskonrolle, der Nistdom
bricht blndky ab

Sehr bestindlg gegen Vibrationen
durch Kaltverformung der
Nisthulsa,

Dicht gegen Eindringan von
Flissigkeiten.

Hohe Ausreiikraft durch groBen
Schiiefikopf

Stanznietverbindung Durchsetzfligeverbin-

Alu-Strangpressprofil dung an Kabelkanal
mit Stahlblech

(Quelle: Studiengesellschaft Stahlanwendung e.V., Dokumentation 707,
Dehlke: 2. Fachtagung ,Fiigen und Konstruieren im Schienenfahrzeugbau®)
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Folie CORJOIN® Technology (1)

Seitenwandsegment in Testv
——r _ —

orrichtung

Nachweis der Serienreife am Prototyp

(Quelle: Vortrag Carstensen, Buchwald (BT Hennigsdorf), Dietrich (Fraunhofer IWU Dresden))
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Folie CORJOIN® Technology (I1)

Konstruktionsvarianten Seitenwand

DachanschluRprofil

Vertikale Hutprofile

-----

___________
.....
‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘

....

Fenster-
rahmen

Hockerbleche

Gerippe aus
Hutprofilen

Hockerblech

Klebstoff
- Beplankung

Anschluf3profil Untergestell

(Quelle: Vortrag Carstensen, Buchwald (BT Hennigsdorf), Dietrich (Fraunhofer IWU Dresden))
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Folie CORJOIN® Technology (I11)

Stanznieten mit Roboter mit C-Buigel -
b | o

Hohe Qualitat der Seitenwand

* Bisher unerreicht plane Oberflachen bei der
Aulenbeplankung maglich

+ Keine Richt- und Spachtelarbeiten erforderlich

 Haochste Genauigkeit an den Schnittstellen von
Endmontageteilen

(Quelle: Vortrag Carstensen, Buchwald (BT Hennigsdorf), Dietrich (Fraunhofer IWU Dresden))
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Folie Modulare Hybridbauweise

(Quelle: Altenburg ZEV+DET Glas.Ann. 123(1999)11/12; www.mdr.de) Metro Delhi (BT Gorlitz)
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