erb N\
onus \¢

Das Verfahren

Beim Stanznieten mit Vollniet kdnnen
zwei oder mehrere Fligeteile mitein-
ander verbunden werden.

Der Bauteilwerkstoff kann aus Stahl,
hochfestem Stahl, Aluminium-Blech
oder -Profil sowie aus GuB bestehen.
Ebenso lassen sich auch faserverstarkte
Kunststoffe (FVK) mit Metall verbinden.

Dabei werden die zu fligenden Werk-
stlicke mittels eines Niederhalters auf
der Matrize fixiert. Im Anschluss erfolgt
das Lochen der Fligeteile durch den
Vollniet, der gleichzeitig als Schneid-
stempel fungiert. Nach Erreichen eines
Anschlagpunktes wird mit der nun
geschlossenen Flache von Nietstempel
und Niederhalter das Werkstlick gegen
die Matrize gedriickt.

Durch die Kontur der Matrize und die
iiber Nietstempel und Niederhalter
aufgebrachte Druckkraft flieBt der
Werkstoff des unteren Bleches in die
umlaufende Schaftnut des Nietes.
Hierbei erfolgt der Werkstoff-Fluss
entgegen der Richtung von Stempel-
und Niederhalterbewegung.
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Anwendungsbereiche

Uberall dort, wo hochbelastbare
Verbindungen von diinnen Formteilen
aus Metall oder FVK schnell hergestellt
werden sollen, ist der Tuk-Rivet® ein
optimales Verbindungselement.

® 7um Verbinden von Werkstlicken aus
Aluminium und Stahl sowie rost-
bzw. sdurebestandigen Stahlblechen.

® Zum Verbinden von diinnwandigen
Bauteilen aus Aluminium mit Stahl-
blechen.

® 7um Verbinden von dicken mit diin-
nen Blechen, wobei das untere Blech
eine Mindestdicke von 0,9 mm
haben soll.

Produktmerkmale
® Prdzise Fertigungsqualitat

® beidseitig weitgehend biindiger
Abschluss

® selbststanzend, keine Lochstanz-
probleme, reduzierte Montagekosten

e hohe Verbindungsfestigkeit

e ideal fiir kunststoffbeschichtete oder
oberflachenbehandelte Teile

e geeignet fir Stahl-, Edelstahl- und
Leichtmetallbleche

e ersetzt PunktschweiBen, keine
Umweltbelastung

e |ntegration in FertigungsstraBen
moglich, kein getrennter Arbeitsplatz
erforderlich

e der Nietkopf wird durch Lackierung
Uberdeckt, kein zusatzlicher Aufwand

® Mischbauweise méglich

e groBerer Materialdicken-Unterschied
durch Mehrbereichs-Niet verarbeitbar
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Tuk-Rivet®
Werknorm 492 /492 1/
493 /4931

Stanz-Niet
Stanz-Niet-MB
selbstnietend
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Anwendung

Tuk-Rivet® ist ein Stanz-Niet
aus rost- und sdurebestandigem
Werkstoff oder Stahl zur Her-

stellung von hochbelastbaren
Nietverbindungen von diinnen
Formteilen.
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Beispiel fiir das Finden
der Artikelnummer
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fiir Gesamt-Materialstarke

Werknorm
492 0/493 0

Werknorm
492 1/493 1

49..00 003.... 2,5mm—2,7mm 2,1 mm—2,7 mm 2,7
49..00 004 ... 2,8 mm—3,0 mm 1,8 mm — 3,0 mm 3,0
49..00 005 ... 3,1 mm-3,3mm 2,1 mm-=3,3mm 3,3
49..00 006 ... 3,4 mm—3,6 mm 1,8 mm —3,6 mm 3,6
49..00 007 ... 3,7mm—3,9mm 2,7 mm—3,9 mm 3,9
49, .00 008 ... 4,0 mm —4,2 mm 1,8 mm —4,2 mm 4,2
49..00 009 ... 4,3 mm—4,5mm 2,1 mm—4,5mm 4,5
49..00010 ... 4,6 mm—4,8 mm 2,4 mm—4,8 mm 4,8
49..00011 ... 4,9mm-—>5,1mm 2,7mm—>5,1Tmm 5,1
49..00012 ... 5,2 mm - 5,4 mm 3,0 mm — 5,4 mm 54
49..00013 ... 55mm-=>5,7mm 3,3mm-5,7mm 57
49..00014 ... 58 mm—6,0 mm 3,6 mm—6,0 mm 6,0
49..00015 ... 6,1 mm—6,3 mm 3,9mm-6,3mm 6,3
49..00016 ... 6,4 mm—6,6 mm 4,2 mm—6,6 mm 6,6
49..00017 ... 6,7 mm—6,9 mm 4,5mm—6,9 mm 6,9
49..00018 ... 7,1 mm—7,2 mm 4,8 mm—7,2 mm 7,2
49..00019 ... 7,3mm—=7,5mm 51mm-=7,5mm 7,5

B

Mindestdicke fir das untere Material: = 0,9 mm

Tuk-Rivet®-Niet aus Edelstahl fiir eine Gesamt-Materialstarke von 3,0 mm der Werknorm 492 0:
Tuk-Rivet® 492 000 004.900

Werkstoffe Stahl vergiitet, Zink-Nickel, transparent passiviert Artikel-Nr. (vierte Zifferngruppe) ... ... ... 243
Edelstahl, gehartet Avrtikel-Nr. (vierte Zifferngruppe) ... ... ... 900
andere Veredelungen oder Langen auf Anfrage

Toleranz nach I1SO 2768 m

% Nietkopf E /N'Etk‘)pf
1 i Schaftnut
KRLEL o =
Bild 2 Bild 3
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Stanz-Niete und
Verbundwerkstoffe ...

Mehrbereichsniet nach Werknorm 492 1
Aluminium t=1,7 mm +

22MnB5  t=0,8 mm +

Aluminium t=1,7 mm

Stanzniet nach Werknorm 492 0
Magnesium t=3,0 mm +
Aluminium t=2,0 mm

Sonderniet nach Werknorm 492 0
CFK t=23mm+
Aluminium t=1,7 mm

Reparatur mit
Handnietzange ...

Fiir kleine Stlickzahlen oder als Reparatur-
l6sung kann, in Verbindung mit den
jeweils geeigneten Vollstanznieten, eine
Akkuzange verwendet werden. Mit dem
Akku kénnen ca. 300 Nietungen durch-
gefiihrt werden.

Der Ladevorgang dauert ca. 60 Minuten.
Die Zange kann auch mit einer Energie-
versorgung von 230 V betrieben werden.
Eine zweiseitige Zuganglichkeit ist Akku-Handnietzange
erforderlich.
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Bitte hier abtrennen und an KerbKonus faxen: +49 9621 679444
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Anfrage-Datenblatt
Stanz-Niet/Stanz-Niet-MB

Fax an KerbKonus
+49 9621 679444

Anfrage vom:

Projekt:

Ansprechpartner:
Firma:

Herr/Frau:

Telefon:

Telefax:

Stlickzahl:

Bitte um Angebot

Muster

Technische Beratung

1. Anwendung:

[
[
[

Werkstoff

Oberflache Dicke

Blech 1

Blech 2

Blech 3

Anzahl der Fiigungen/Bauteil:

2. Anforderungen

3. Zugangigkeit

4. Stanznietgeometrie

5. Maschinengestaltung

6. Produktion

Belastung der Fligung:  Richtung:

Art:

Uberstand matritzenseitig zuldssig:

Korrosionsanforderungen

Flanschbreite

Lage der Nietpunkte
Stérpunkte/Hindernisse:
(Zeichnungen/Skizzen)

Lange

Anfrage-Nummer:

Projekt-Nummer:

Ansprechpartner:
KerbKonus:
Herr/Frau:
Telefon:

Telefax:

Angebotsabgabe am:

Erstmuster am;

Nullserie am:

Serienstart am:

1

Stempelseite J, Fiigerichtung

Matrizenseite

1 Scherzug 1 Schalzug [J Kopfzug
O statisch I schwingend [ Kraft [N]
] ja L] nein

] Werknorm 492 0

Schemabild

C-Rahmen:
Sonderwerkzeug:
Bedienung mittels:

Stlickzahl/Jahr:

[ Werknorm 492 1

Schemabild
J Balancer
O Einbau in Presse

O FuBschalter

Laufzeit:

Datum/Unterschrift

] Werknorm 493 0 [J Werknorm 493 1

Schemabild

O stationar ] Roboter
O Sondermaschine
[] Handschalter ] Zweihand-Schaltung

Taktzeit:
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... Festigkeitswerte fiir
Anfrage-Datenblatt

Festigkeitswerte
Material Dicke oben Dicke unten Scherzug

[mm] [mm] [kN]
1.4016 1,5 1,5 5,4 2,5 1,3
1.4301 1,5 1,5 6,0 2,8 1.5
1.4003 2,0 2,0 6.8 3.7 2,2
1.4301 2,0 2,0 7,0 32 2,0
H260 1,5 1,5 3,5 1,2
H420 1.5 1,5 4,8 1,7
H340 2,0 2,0 58 2,1
H420 2,5 2,5 7,5 2,8

AlMg 3 /Al - DG 2,0 2,2 2,7

Al'Mg 3 2,0 2,0 2,6

Bondal 1.4301 1,5 2,5 5,0 2,4

H300 1.5 1,5 4,6 1,6 1.4
DC 04 1,5 1,5 3,5 1,4 1.1
AIMg5Mn 1,5 1,5 2,7 1,2 0,8
AC120 1,5 1,5 2,6 1,2 0,8

... visuell erkennbare Einstellkriterien
fir eine optimale Stanznietverbindung

richtig eingepreft zu tief eingepreBt zu wenig eingepreBt

20,1

Nietlange i. O.
keine Prdgung — zu geringe Pragekraft

Niet zu kurz/Blechdicke zu groB

1 ' ;/' I Bild 8

Bild 7 | . Stanzbutzen
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