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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung zur Verarbeitung von Schlief3ringbolzen mit Greif-
backen zum Anziehen des Bolzens und einer Hilse mit
AmbolR zum Kaltverformen des Schliefrings (siehe z.B.
US-A-3 695 086).

[0002] Solche Vorrichtungen zur Verarbeitung von
Schlief3ringbolzen gemafl dem Stand der Technik arbei-
ten folgendermalien:

[0003] Der Bolzen wird in ein Bohrloch eingefiihrt,
welches sich durch zwei oder mehr zu verbindende fla-
chige Werkstlicke, beispielsweise Bleche, erstreckt und
der SchlieRring wird auf den Bolzen aufgeschoben. So-
dann wird der Bolzen durch die Vorrichtung zur Verar-
beitung der SchlieRringbolzen angezogen und die zu
verbindenden Werkstlicke werden damit fest aufeinan-
der gepref’t. Bei der weiteren Bewegung wird der
Schlief3ring in die Schlielrillen des Bolzens eingeformt,
dabei erfolgt eine Kaltverformung, bei der der
Schlief3ring gleichzeitig in der Hiilse mit AmboR kalt um-
geformt wird. Dabei entsteht das Problem, dal® nach
dem Abschlu® des Verarbeitungsvorgangs der Schlief3-
ring in dem AmboR so 'stark verstemmt ist, dal® eine
Ruckstellkraft von ca. 2 kN erforderlich ist, um den ver-
stemmten SchlielRring aus dem Ambol} zu Iésen, und
dann mit dem Werkzeug den nachsten Schlieringbol-
zen verarbeiten zu kdnnen.

[0004] Diese recht groRe Riickstellkraft konnte bisher
nur mittels eines recht aufwendigen Gerates hydro-
pneumatisch zur Verfligung gestellt werden. Ein sol-
ches Gerét ist jedoch sehr schwer und unhandlich.
[0005] Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, eine Vorrichtung zur Verarbeitung von
Schlief3ringbolzen der genannten Art zu schaffen, bei
der der verstemmte SchliefRring aus dem AmboR ein-
fach und ohne grof3en technischen Aufwand geldst wer-
den kann. Dadurch soll die Verarbeitungsvorrichtung
auch erheblich leichter ausgebildet werden kénnen.
[0006] Die erfindungsgemafRe Aufgabe wird durch ei-
ne solche Vorrichtung zur Verarbeitung von Schliefring-
bolzen geldst, bei der neben dem Ambol} eine Abstiitz-
vorrichtung angeordnet ist, die iber den Ambof hinaus
aus der Vorrichtung vorsteht und gegen die Kraft eines
Federelements parallel zu der Langsrichtung des Bol-
zens auf die Vorrichtung zu beweglich ist, und wobei die
Kraft des Federelements zwischen 1,5 kN und 3 kN be-
tragt.

[0007] Besonders bevorzugt ist es dabei, dal die Ab-
stutzvorrichtung als konzentrisch um den Ambol} ange-
ordnete Hiilse ausgebildet ist.

[0008] Das Federelementkann vorzugsweise als me-
tallische Schraubenfeder oder als Gummi- oder Polyu-
rethanfederelement ausgebildet sein.

[0009] Eine Gummi- oder Polyurethanfeder kann vor-
zugsweise als konzentrisch zu dem Ambol} angeordne-
te Gummihllse ausgebildet werden.

[0010] Weiteristesbevorzugt, dall das Federelement
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von einer konzentrischen Hillse umgeben ist, die gleich-
zeitig als Fuhrung fir die Abstltzvorrichtung dient. Da-
durch wird gleichzeitig das Federelement vor Umwelt-
einflissen geschutzt bzw. die Verletzungsgefahr durch
Einklemmen in einer metallischen Schraubenfeder aus-
geschlossen.

[0011] Die vorliegende Erfindung wird im folgenden
anhand des in den beigefligten Zeichnungen dargestell-
ten Ausfiihrungsbeispiels naher beschrieben. Es zeigt:

Fig. 1 eine erfindungsgemaRe Vorrichtung zur Ver-
arbeitung von SchlieRringbolzen;

Fig. 2 eine detailliertere Darstellung der erfindungs-
gemalen Vorrichtung der Fig. 1; und

Fig. 3 - 5 den Verarbeitungsvorgang von
SchlieRringbolzen-Systemen gemafl dem Stand
der Technik.

[0012] Die vorliegende Erfindung geht von einem
Stand der Technik aus, bei dem die Vorrichtungen zur
Verarbeitung von Schliefringbolzen-Systemen sehr
aufwendige und schwere hydropneumatische Gerate
waren, die mit einer speziellen hydropneumatischen
Rickstellvorrichtung ausgeristet sein mufdten, um den
verarbeiteten Schlief3ring, der sich meistim Ambof ver-
stemmt hat, nach Abschluf} des Verarbeitungsvorgan-
ges aus dem AmboR zu I&sen, damit die Verarbeitungs-
vorrichtung wieder entfernt werden konnte.

[0013] Demgegeniiber bietet die vorliegende Erfin-
dung eine neue Lésung, bei der die Verarbeitung von
Schlief3ringbolzen erheblich vereinfacht wird und die
Verarbeitung mit wesentlich leichteren und einfacheren
Geraten durchgefiihrt werden kann.

[0014] Insbesondere kdnnen erfindungsgemal Ge-
rate zur Verarbeitung von Dornbruchblindnieten, die
sehr weit verbreitet sind, und wesentlich preisguinstiger
erhaltlich sind, fir die Verarbeitung von Schlie3ringbol-
zen-Systemen umgeristet werden.

[0015] Die Fig. 1 und 2 zeigen ein solches erfindungs-
gemal fir die Verarbeitung von Schlielringbolzen-Sy-
stemen umgertstetes Dornbruchblindnietgerat.

[0016] Bei solchen Dornbruchblindnietgeraten be-
steht bei der Verarbeitung von Schlieringbolzen-Sy-
stemen das Problem, dal} diese Verarbeitungsgerate
zwar Uber eine Setzkraft von 17 kN verfligen, die Riick-
stellkraft aber nur 50 N betragt. Dies ist bei der Verar-
beitung von Dornbruchblindnieten natirlich unproble-
matisch. Bei Schliefringbolzen-Systemen verstemmt
sich jedoch haufig der Schlielring so stark im Ambof3,
dal} eine Rickstellkraft von etwa 2 kN erforderlich ist,
um den verstemmten Schliering aus dem Ambof aus-
zuldsen.

[0017] Die vorliegende Erfindung I8st dieses Problem
dadurch, daB} die Rickstellkraft erhoht wird.

[0018] Zur ndheren Erlduterung der Funktion der Er-
findung wird nun zuerst anhand der Fig. 3 - 5 erlautert,
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wie die Verarbeitung von SchlieRringbolzen-Systemen
gemal dem Stand der Technik erfolgt.

[0019] Fig. 3 zeigt zwei zu verbindende Bleche 20, 22.
Diese sind mit einem durch beide Bleche durchgehen-
den Bohrloch versehen. in dieses Bohrloch ist ein
Schlielringbolzen 24 eingesetzt. Der Schlief3ringbolzen
24 weist einen Kopf 26 auf, der ahnlich einem Schrau-
benkopf ausgebildet sein kann. Der Bolzen 24 wird mit
seinem dem Kopf 26 abgewandten Ende durch die Boh-
rung durchgesteckt. An dem dem Kopf 26 abgewandten
Ende verfligt der Bolzen 24 (ber Schliefrillen 28, die
vorzugsweise nach Art eines Gewindes geformt sind.
An diese schlieldt sich weiter von dem Kopf 26 entfernt
eine Sollbruchstelle 30 an. An diese schlielt sich der
Greifabschnitt 32 an. Dieser ist an seiner Oberflache mit
Rillen 34 versehen, die die Ubertragung der entspre-
chenden Zugkraft auf den Bolzen ermoglichen.

[0020] Nach dem Einsetzen des Bolzens in die Boh-
rung durch die Werkstlicke kann nun entweder der
Schlief3ring 40 aufgesetzt werden, oder der Schliefring
40 wird bereits am Ambol der Verarbeitungsvorrichtung
gehalten, und mit der Verarbeitungseinrichtung auf das
freie Ende des Bolzens 24 aufgesetzt. Diese Situation
ist in Fig. 3 dargestellt. Der Verbindungsvorgang erfolgt
nun dadurch, daR sich die Greifbacken 5 der Verarbei-
tungsvorrichtung von den Werkstiicken wegbewegen,
wahrend der AmbofR 2 festgehalten wird. Die Greifbak-
ken 5 schlielRen sich dadurch, wie in Fig. 4 dargestellt,
der Kopf 26 des Bolzens 24 kommt mit dem kopfseitigen
Werkstick in Anlage, gleichzeitig kommt der
SchlieRring mit dem gegenuberliegenden Werkstiick in
Anlage. Bei weiterer Bewegung der Greifbacken 5 von
den Werkstlicken weg und des Ambosses 2 auf die
Werkstlicke zu, werden nun die Werkstlcke 20, 22 fest
aufeinandergepresst. Wenn diese ganz aneinanderlie-
gen wird nun der Schliefring 40 durch den Ambof} 2
kaltverformt. Der Schliefring 40 wird dabei in die
Schliefrillen 28 des Bolzens.24 eingeformt. Gleichzeitig
wird der Schlie3ring 40 auf seiner AuRenseite durch den
Ambol 2 ebenfalls kalt umgeformt. Durch diesen Vor-
gang verstemmt sich der SchlieRring 40 in dem AmboR
2. Wenn der Ambof 2 an dem Werkstlick 22 anliegt, ist
die Verformung des Schlief3rings 40 abgeschlossen, die
Zugkraft steigt weiter an, so daf} der Bolzen 24 an der
Sollbruchstelle 30 abreift. Nun besteht aber noch das
Problem, dafl3 der AmboR} 2 wieder vom SchlieRring 40
abgezogen werden muf, damit der in Fig. 5 dargestell-
te. Endzustand des Schliel3ringbolzen-Verbindungsele-
ments erreicht wird. Zu diesem Zweck ist nun die erfin-
dungsgemale Ausgestaltung der Verarbeitungsvor-
richtung vorgesehen. Wie in Fig. 1 und 2 dargestellt, ist
die erfindungsgeméafie Verarbeitungsvorrichtung fur
Schlielringbolzen aus einem Dornbruchblindnietgerat
abgeleitet, da diese Gerate besonders leicht, einfach
aufgebaut und dank Herstellung in grof3en Serien preis-
glnstig sind. Bei der dargestellten Ausfiihrungsform
handelt es sich um ein mit Druckluft angetriebenes Ge-
rat. Die Erfindung 1aRt sich aber selbstverstandlich auf

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

alle anderen Antriebsarten tbertragen. Das Gerat weist
die Ublichen Greifbacken 5 auf, die normalerweise den
Dorn des Dornbruchblindniets greifen. Anstelle des
Mundstticks ist jedoch zur Verarbeitung der SchlieRring-
bolzen eine andere Konstruktion vorgesehen, die mit
der Uberwurfmutter 6 wie ein Dornbruchblindniet-Mund-
stlick auf dem Verarbeitungsgerat aufgesetzt ist.
[0021] Die erfindungsgeméafRie Vorrichtung zur Verar-
beitung von SchlieRringbolzen weist daran anschlie-
Rend eine Hilse auf, die konzentrisch um die Greifbak-
ken 5 ahnlich wie das Dornbrichblindniet-Mundstlick
angeordnet ist. Diese Hilse miindet in den Ambof 2,
der der Kaltumformung des SchlieRrings dient. Vor die-
sem AmboR 2 kann eine Halterung 7 fur die Schliefrin-
ge vorgesehen sein, wenn diese direkt mit dem Setzge-
rat aufgesteckt werden sollen.

[0022] Direkt vor der Uberwurfmutter 6 ist ein Wider-
lagerring 4 angeordnet, der eine ebenfalls konzentri-
sche Flhrungshiilse 8 tragt und gleichzeitig fir ein
ebenfalls konzentrisch angeordnetes Federelement 3
als Widerlager dient. Dieses Federelement 3 kann als
hilsenférmige Gummi- oder Polyurethanfeder oder als
metallische Schraubenfeder ausgebildet sein. An dem
anderen Ende des Federelements ist eine weitere Hulse
angebracht, die den AmboR 2 konzentrisch umgibt, und
Uber diesen hinaus nach vorne, also auf die zu vernie-
tenden Werkstlicke hin vorsteht. Diese Hilse ist in der
Hulse 8 derart gefiihrt, dal} sie sich in Axialrichtung ge-
gen die Kraft des Federelements parallel zu der Langs-
richtung des Bolzens nach hinten bewegen laRt. Diese
Hulse dient dabei als Abstiitzvorrichtung 1, und 1&Rt sich
soweit nach hinten verschieben, bis sie mit dem Ambof3
2 abschlief3t.

[0023] Bei der Verwendung der erfindungsgemaflen
Vorrichtung zur Verarbeitung von Schlieringbolzen
wird diese Abstiitzvorrichtung 1 auf das Werkstiick 22
in dem Zustand der Fig. 3 aufgesetzt. Wenn, wie in Fig.
4 dargestellt, der Ambof 2 auf das Werkstlick zubewegt
wird, weicht die Abstitzvorrichtung 1 gefiihrt in der Hul-
se 8 nach hinten, d.h. in die Verarbeitungsvorrichtung
hinein, aus, wobei das Federelement 3 komprimiert
wird. Die Kraft des Federelements ist dabei so gewahlt,
dafd das Kaltverformen des Schlief3rings noch nicht be-
hindert wird, aber nach dem AbreilRen des Schlief3ring-
bolzens an der Sollbruchstelle 30 gentigend Kraft zur
Verfluigung steht, um den Ambof3 2 vom SchlieRring 40
mit Hilfe der im Federelement 3 gespeicherten Kraft zu
I6sen. Die Kraft des Federelements 3 betragt 1,5 bis 3
kN.

[0024] Die Abstiitzvorrichtung 1 muf natirlich nicht
als konzentrische Hilse ausgebildet sein. Ebenfalls
sind beispielsweise vieleckige Querschnitte oder eine
durchbrochene Form denkbar, bei der die Abstiitzung
nur auf einigen Punkten auf dem Werkstlck 22 erfolgt.
[0025] Mit der erfindungsgemaRen Vorrichtung kon-
nen also Schlielringbolzen-Systeme auf dem wesent-
lich einfacheren, leichteren und billigeren Dorn-
bruch-Nietgeradten verarbeitet werden. Gleichzeitig
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kann die Verarbeitungsgeschwindigkeit gegentiber dem
Stand der Technik um ein Drittel erhéht werden. Im Ver-
gleich zu den bisher bekannten Vorrichtungen zum Ver-
arbeiten von SchliefRringbolzen kann mit der erfindungs-
gemafen Vorrichtung eine Gewichtsreduktion um mehr
als die Halfte erzielt werden. Des weiteren wird die Ver-
arbeitung der Schlielfringbolzen-Systeme und die Her-
stellung der Verarbeitungsvorrichtung kostengunstiger.
8

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Verarbeitung von Schlief3ringbol-
zen mit Greifbacken (5) zum Anziehen des Bolzens
und einer Hilse mit AmboR (2) zum Kaltverformen
des Schlief’rings, dadurch gekennzeichnet, daf
neben dem AmboR (2) eine Abstiitzvorrichtung (1)
angeordnet ist, die iber den Ambof (2) hinaus aus
der Vorrichtung vorsteht und gegen die Kraft eines
Federelements (3) parallel zu der Langsrichtung
des Bolzens auf die Vorrichtung zu beweglich ist,
und wobei die Kraft des Federelements zwischen
1,5 kN und 3 kN betragt.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Abstiitzvorrichtung (1) als kon-
zentrisch um den AmboR (2) angeordnete Hiilse
ausgebildet ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daRB das Federelement (3) als me-
tallische Schraubenfeder ausgebildet ist.

4. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Federelement (3) als Gum-
mifeder ausgebildet ist.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Gummifeder als konzentrisch zu
dem Ambof} (2) angeordnete Gummihllse ausge-
bildet ist.

6. Vorrichtung nach einem der Anspruch 2 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, daB das Federelement (3)
von einer konzentrischen Hilse (8) umgeben ist,
die gleichzeitig als Fihrung fiir die Abstiitzvorrich-
tung (1) dient.

Claims

1. Apparatus for setting retaining ring bolts having
gripping jaws (5) for drawing the bolt and a sleeve
with an anvil for cold working the retaining ring,
characterised in that beside the anvil (2) a sup-
porting device (1) is positioned projecting beyond
the anvil (2) from the device and being movable
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against the force of a spring element (3) parallel to
the longitudinal direction of the bolt in the direction
of the device and, wherein the force of the spring
element is between 1,5 kN and 3 kN.

2. Apparatus according to claim 1, characterised in
that the supporting device (1) is performed as a
sleeve concentrically enclosing the anvil (2).

3. Apparatus according to claim 1 or 2, characterised
in that the spring element (3) is a metallic screw
spring.

4. Apparatus according to claim 1 or 2, characterised
in that the spring element (3) is a rubber spring.

5. Apparatus according to claim 4, characterised in
that the rubber spring is performed as a rubber
sleeve positioned concentrically with respect to the
anvil (2).

6. Apparatus according to any of the claims 2 to 5,
characterised in that the spring element is sur-
rounded by a concentric sleeve (8) which simulta-
neously is functioning as a guide for the supporting
device (1).

Revendications

1. Dispositif d'usinage de goujons a bague de serrage
comportant des machoires de préhension (5) pour
tirer le goujon et une douille avec enclume (2) pour
le formage a froid de la bague de serrage, carac-
térisé en ce qu'a coté de I'enclume (2) est disposé
un dispositif de soutien (1) qui ressort du dispositif
en faisant saillie de I'enclume (2) et est déplagable,
a I'encontre de la force d'un élément a ressort (3),
parallélement a la direction longitudinale du goujon,
vers le dispositif, et la force de I'élément a ressort
étant comprise entre 1,5 kN et 3 kN.

2. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que le dispositif de soutien (1) est réalisé en tant
que douille disposée concentriquement a I'enclume

(2).

3. Dispositif selon larevendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que |'élément a ressort (3) est réalisé en tant
que ressort hélicoidal métallique.

4. Dispositif selonlarevendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que I'élément a ressort (1, 3) est réalisé en
tant que ressort caoutchouc.

5. Dispositif selon la revendication 4, caractérisé en
ce que le ressort caoutchouc est réalisé en tant que
douille en caoutchouc disposée concentriquement
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a l'enclume (2).

Dispositif selon l'une des revendications 2 a 5, ca-
ractérisé en ce que I'élément a ressort (3) est en-
touré par une douille (8) concentrique qui sert en 5
méme temps a guider le dispositif de soutien (1).
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