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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Stanz-Pragewerk-
zeug nach dem Oberbegriff des Anspruches 1. Ein der-
artiges, Werkzeug ist aus der DE-A 23 45 017 bekannt.
[0002] Derartige Stanz-Pragewerkzeuge dienen der
Verbindung zweier Fligeteile, bevorzugt Bleche, mittels
einem Niet. Solche Niete weisen einen Nietkopf und am
Schaft eine Nut auf Bei den bekannten Werkzeugen
werden die beiden auf einem Ambof aufliegenden Fu-
geteile durch einen federbelasteten Niederhalter ge-
geneinandergedriickt, worauf dann die Nietnadel den
Niet in die Flgeteile drickt, und hierbei Stanzbutzen
aus den Fugeteilen herausgestanzt werden. Bei der
weiteren Abwartsbewegung der Nietnadel wird der Niet-
kopfin die Ausstanzung des oberen Fligeteils gedriickt.
Danach wird durch einen PreRstempel der Rand der
Bohrung des AmboR in das untere Fligeteil gedriickt,
wobei das verdrdngte Material in die Schaftnut ein-
dringt. Eine solche Vorgehensweise ist in der DE-A 23
45 017 beschrieben.

[0003] Der vom federbelasteten Niederhalter ausge-
Uibte Druck ist oftmals nicht ausreichend, die beiden Fi-
geteile spaltfrei gegeneinander zu driicken, was insbe-
sondere bei harten und dicken Blechen der Fall ist. Die
Festigkeit der Nietverbindungen ist daher unterschied-
lich. Der gleiche Nachteil tritt auf, wenn die Fugeteile
unterschiedliche Toleranzen aufweisen. Da die Bewe-
gung des Preflistempels weggesteuert ist, missen Dik-
kentoleranzen durch Hohenverstellung des AmboR}
ausgeglichen werden.

[0004] Es besteht die Aufgabe, das Stanz-Prage-
werkzeug so auszubilden, daR eine einwandfreie Niet-
verbindung zwischen den Fugeteilen erreicht wird.
[0005] Gel6st wird diese Aufgabe mit den Merkmalen
des Anspruches 1. Vorteilhafte Ausgestaltungen sind
den Unteranspriichen entnehmbar.

[0006] Ein Ausflihrungsbeispiel wird nachfolgend an-
hand der Zeichnungen naher erlautert. Es zeigen:

Fig. 1A und 1 B einen Schnitt durch den Hydrau-
likzylinder und die daran angeschlossenen Aggre-
gate;

Fig. 2 eine Seitenansicht des Werkzeugs in Aus-
gangsstellung mit geschnittenem Kopf mit kurzem
Mundsttick;

Fig. 3 eine der Figur 2 entsprechende Darstellung
mit gegen die Fiigeteile anstoRendem Niederhalter;

Fig 4 einen Schnitt durch den Kopf beim Setzen des
Niets und

Fig. 5 eine der Figur 4 entsprechende Darstellung
beim Pragen der Flgeteile.

[0007] Das Stanz-Pragewerkzeug weist einen Hy-
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draulikzylinder 1 auf, in welchem zwei Kolben 2, 3 ver-
schiebbar gefiihrt sind. Mit dem oberen Kolben 2 ist die
Nietnadel 4 verbunden, wahrend mit dem unteren Kol-
ben 3 ein PreRzylinder 5 verbunden ist, der den in Fig.
1 nicht dargestellten PreRstempel tragt. Mit dem oberen
Kolben 2 ist weiterhin verbunden eine hohle Kolben-
stange 6. Der Kolben 2 weist Bohrungen 7 auf, die den
Raum 8 zwischen den Kolben 2, 3 mit dem Inneren der
Kolbenstange 6 verbinden. Der Zylinder 1 weist einen
Anschlul® 9 auf, der in den Zylinderraum oberhalb des
Kolbens 2 miindet. Das Innere der Kolbenstange 6 ist
verbunden mit einem weiteren Anschluf3 10, wahrend
der Zylinderraum unterhalb des Kolbens 3 mit einem
dritten Anschluf® 11 verbunden ist.

[0008] Mit dem Anschlu® 9 verbunden ist ein erster
Druckzylinder 12, mit dem ein weiterer Druckzylinder 13
verbindbar ist, mit dem seinerseits ein dritter Druckzy-
linder 14 verbindbar ist. Der Anschluf3 10 ist verbunden
mit einer einstellbaren Drossel 15, die ihrerseits verbun-
den ist mit einem volumenveranderlichen Druckraum
16.

[0009] Die Arbeitsfolge ist wie folgt: Der Kolben 17
des Druckzylinders 14 befindet anfanglich sich in seiner
linken Stellung. Die Kolben 18 und 19 der Druckzylinder
12, 13 nehmen ihre rechte Stellung wie dargestellt ein.
Hierdurch besteht eine hydraulische Verbindung vom
Druckzylinder 14 Uber den Druckzylinder 13 und den
Druckzylinder 12 zum Anschluf3 9. Die Drossel 15 ist
geoffnet, so dal} eine direkte Verbindung zwischen dem
Raum 8, den Bohrungen 7, der hohlen Kolbenstange 6,
dem Anschluf3 10, der Drossel 15 zur linken Seite des
Kolbens 20 des Druckraums 16 besteht. Auf die rechte
Seite des Kolbens 20 wirkt ein konstanter Druck.
[0010] Nachdem ein Niet dem unteren Ende der Niet-
nadel 4 zugefuhrt wurde, der dort mittels Unterdruck ge-
halten wird, wird Druckluft Gber den Anschlufl 21 dem
Druckzylinder 14 zugefiihrt, womit dessen Kolben 17
nach rechts gedrickt wird und Druck uber den Druck-
zylinder 13 und den Druckzylinder 12 dem Anschlul 9
zugefihrt wird, da die Verbindungen zwischen allen
Druckzylindern gedffnet sind. Im Raum 8 zwischen den
Zylindern 2, 3 herrscht ein vom Druckraum 16 bestimm-
ter Druck. Dieser Druck im Raum 8 ist grof3er als der
vom Druckzylinder 14 ausgelibte Druck, der auf die
Oberseite des Kolbens 2 wirkt. Hierdurch wird erreicht,
daf bei Olzufuhr zum AnschluB 9 beide Kolben 2, 3 syn-
chron nach unten bewegt werden.

[0011] Trift bei dieser Abwartsbewegung der
PreRstempel 25 auf dem oberen Fligeteil 24A auf, wird
im Druckzylinder 14 an der rechten Seite des Kolbens
17 ein Gegendruck aufgebaut. Bei Erreichen eines vor-
gegebenen Gegendrucks wird der Druckzylinder 13 ak-
tiviert, in dem Uber den dortigen Anschluf® 22 Druckluft
zugefihrt wird, die den Kolben 19 nach links bewegt.
Dabei wird die Verbindung zwischen dem Druckzylinder
14 und dem Druckzylinder 13 verschlossen und ein Ol-
druck erzeugt, der groRer ist als der Oldruck im Raum
8. Das vom Druckzylinder 13 dem Anschluf? 9 zugefihr-
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te Ol bewirkt, daR der Kolben 2 sich dem Kolben 3 na-
hert, wobei das Ol im Raum 8 in den Druckraum 16 be-
fordert wird und dabei der Kolben 20 nach rechts ver-
schoben wird.

[0012] Hat sich der Kolben 2 dem Kolben 3 um eine
vorgegebene Distanz genahert, die groRer ist als die
Lange des Niets, wird der Druckzylinder 12 aktiviert, in-
dem durch Druckluftzufuhr am Anschluf’ 23 der Kolben
18 nach links bewegt wird. Bei dieser Bewegung wird
die Verbindung zwischen den Zylindern 12, 13 unterbro-
chen. Vom Druckzylinder 12 wird Ol unter hohem Druck
dem Anschlu® 9 zugeflhrt. Mit Betatigung des Druck-
zylinders 12 wird auch die Drossel 15 aktiviert, so dal
zwischen dem Anschluf 10 und der Druckkammer 16
ein Drosselwiderstand aufgebaut wird. Dieser Drossel-
widerstand ist einstellbar.

[0013] Aufdem Kolben 3 wirkt somit ein hoher, jedoch
durch den Drosselwiderstand einstellbarer Druck, der
bewirkt, dall der am PrelRzylinder 5 befestigte
Pre3stempel 25 eine hohe Niederhaltekraft auf die Fi-
geteile 24A, 24B ausiibt, die somit spaltfrei gegenein-
ander liegen, siehe Stellung nach Fig. 3. Gleichzeitig
wird der Niet 29 von der Nietnadel 4 durch die Fligeteile
24A, 24B geprefit und der Nietkopf in die erzeugte Boh-
rung des oberen Fligeteils 24A, siehe Stellung nach Fig.
4.

[0014] Am Ende seiner Abwartsbewegung sitzt der
Kolben 2 auf dem Kolben 3 auf, womit der Pref3stempel
25 mit hohem Druck auf das obere Fligeteil 24A prel3t
und somit die Pragelippe 28 des Ambol 26 in das untere
Flgeteil 24B gepref3t wird und das verdrangte Material
in die Schaftnut des Niets 29 eindringt. Der Stanz-Pra-
gevorgang ist somit beendet, siehe Stellung nach Fig. 5.
[0015] Die Kolben 17, 18, 19 werden in ihre Aus-
gangsstellung zurtickgefiihrt. Die Drossel 15 wird geoff-
net. Der Oldruck im Druckraum 16 trennt die beiden Kol-
ben 2, 3 voneinander. Gleichzeitig wird Gber den An-
schluf’ 11 ein Druck unterhalb des Kolbens 3 aufgebaut,
so daR beide Kolben 2, 3 in ihre Ausgangsstellung zu-
rickgefihrt werden.

[0016] Der Hydraulikzylinder 1 ist Giber einen C-Bligel
23 mit dem Werkzeuggestell verbunden. Der Werk-
zeugkopf umfaf3t die Nietnadel 4 und den Pref3stempel
25, der eine Bohrung aufweist, durch welche die Niet-
nadel 4 verschiebbar ist. Der Prefstempel 25 ist am
PreRzylinder 5 befestigt. In Hohe des unteren Endes der
Nietnadel 4 ist ein Schiebergehduse 30 angeflanscht,
dessen Schieber den Niet 29 dem unteren Ende der
Nietnadel 4 zuflhrt.

[0017] Der Prel3stempel 25 hat die Aufgabe eines
Niederhalters. Die miteinander zu verbindenden Flige-
teile sind mit 24A und 24B bezeichnet. Sie liegen auf
dem AmboR 26 auf Dieser AmboR 26 ist mit einer Boh-
rung 27 versehen, welche von einer Pragelippe 28 um-
geben ist.

[0018] Ausgehend von der Stellung nach Figur 2 wer-
den die Nietnadel 4 und der Pref3stempel 25 in die Stel-
lung nach Figur 3 abgesenkt, in welcher der PreRstem-
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pel 25 die Fugeteile 24A und 24B gegeneinander und
gegen den Ambol} 26 pref3t. Sodann wird die Nietnadel
4, an derem unteren Ende der Niet 29 gehalten wird,
durch die Bohrung im PreRstempel 25 bewegt, wobei
der Niet 29 in die Fligeteile 24A, 24B gedrickt wird, bis
der Nietkopf mit der Oberflache des Fligeteils 24A eine
biindige Flache bildet. Die Stanzbutzen fallen hierbei
durch die Bohrung 27. Nach dem Setzen des Niets 29
driickt der PrelRstempel 25 mit erhdhtem Druck gegen
das Flgeteil 24A. Dabei dringt die Pragelippe 28 um das
untere Ende des Nietschaftes herum in das Fugeteil
24B ein, wobei Material des Fligeteils 24B in die Schaft-
nut des Niets 29 gepreft wird.

Patentanspriiche

1. Stanz-Pragewerkzeug mit einer in einer Bohrung
eines Prel3stempels (25) verschiebbaren Nietnadel
(4) zum Verbinden von Figeteilen (24a, 24B) mit-
tels eines Niets (29), bei dem bei der Abwartsbewe-
gung der Nietnadel (4) der Niet (29) in die Flgeteile
(24A, 24B) gedrickt wird und sodann der
PreRstempel (25) eine Pragekraft erzeugt, durch
welche ein Ambof (26) eine Verformung des Mate-
rials des auf dem Ambof (26) aufliegenden Flge-
teils (24B) bewirkt, wodurch Material in die Schaft-
nut des Niets (29) gedriickt wird, dadurch gekenn-
zeichnet, daB ein Hydraulikzylinder (1) mit zwei
Kolben (2, 3) vorgesehen ist, wobei der eine Kolben
(2) die Nietnadel (4) und der andere Kolben (3) den
Prel3stempel (5, 25) tragt, der Raum (8) zwischen
den Kolben (2, 3) mit einem volumenveranderlichen
Druckraum (16) verbunden ist, der Zylinderraum,
der dem einen Kolben (2) zugewandt ist, mit einem
Druckzylinder (12) verbunden ist, und eine Steue-
rung vorgesehen ist, die, nachdem ein Niet (29) un-
ter die Nietnadel (4) zugeflihrt wurde und bei auf
dem oberen Flgeteil (24A) aufsitzenden Pref3stem-
pel (25) den einen Druckzylinder (12) aktiviert und
eine Drossel (15) zwischen dem Raum (8) zwischen
den Kolben (2, 3) und dem Druckraum (16) zwi-
schenschaltet und hierbei zur Ausfiihrung des
Stanzvorgangs und zur Auslibung einer Niederhal-
tekraft durch den PreR3stempel (25) der Druck des
Druckzylinders (12) den einen Kolben (2) in Rich-
tung des anderen Kolbens (3) driickt, bis, zur Aus-
fihrung des Pragevorgangs, der eine Kolben (2)
auf dem anderen Kolben (3) aufliegt.

2. Stanz-Pragewerkzeug nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB der Drosselwiderstand der
Drossel (15) einstellbar ist.

3. Stanz-Pragewerkzeug nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, daB der eine Kolben (2)
eine hohle Kolbenstange (6) aufweist, die mit der
Drossel (15) verbunden ist und in welcher Bohrun-
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gen (7) durch diesen einen Kolben (2) miinden, die
zum Raum (8) zwischen den Kolben (2, 3) fiihren.

Stanz-Pragewerkzeug nach einem der Anspriiche
1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB ein weiterer
Druckzylinder (13) vorgesehen ist, der mit dem Zy-
linderraum verbindbar ist, der dem einen Kolben (2)
zugewandt ist, der einen Druck erzeugt, der gerin-
ger ist als derjenige des einen Druckzylinders (12),
jedoch grofer ist als derjenige im Druckraum (16)
und bei dessen Aktivierung der eine Kolben (2) in
Richtung des anderen Kolbens (3) gedriickt wird,
bis die Kolben (2, 3) einen vorgegebenen Abstand
zueinander aufweisen, worauf dann der Zylinder-
raum mit dem einen Druckzylinder (12) verbunden
wird.

Stanz-Pragewerkzeug nach Anspruch 4, dadurch
gekennzeichnet, daB ein dritter Druckzylinder (14)
vorgesehen ist, der mit dem Zylinderraum verbind-
bar ist, der dem einen Kolben (2) zugewandt ist, der
einen Druck erzeugt, der geringer ist als derjenige
im Druckraum (16) und bei dessen Aktivierung bei-
de Kolben (2, 3) in Richtung der Figeteile (24A,
24B) gedriickt werden, bis der Prel3stempel (25)
das obere Flgeteil bertihrt, worauf dann der Zylin-
derraum mit dem weiteren Druckzylinder (13) ver-
bunden wird.

Stanz-Pragewerkzeug nach einem der Anspriiche
1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dal die im
Prel3stempel (25) gefiihrte Nietnadel (4) eine langs
der Nietnadel (4) verlaufende und an eine Unter-
druckquelle anschlielbare Bohrung aufweist, die
an der Spitze der Nietnadel (4) miindet.

Stanz-Pragewerkzeug nach einem der Anspriiche
1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB im Bereich
der Spitze der Nietnadel (4) ein Schiebergehause
(30) angeordnet ist, in dem ein Schieber quer zur
Nietnadel (4) verschiebbar angeordnet ist, der den
Niet (29) zu dieser Spitze verschiebt.

Claims

Punching and stamping tool with a rivet pin (4)
which can be moved in a bore of a stamp die (25)
for joining together workpieces (24A, 24B) by
means of a rivet (29), in which, when the rivet pin
(4) moves downwards, the rivet (29) is pressed into
the workpieces (24A, 24B) and then the stamp die
(25) generates a stamping force through which an
anvil (26) causes the material of the workpiece
(24B) resting on the anvil (26) to be deformed,
whereby material is pressed into the groove in the
shaft of the rivet (29), characterised in that a hy-
draulic cylinder (1) is provided with two pistons (2,
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3), one piston (2) carrying the rivet pin (4) and the
other piston (3) carrying the stamp die (5, 25), the
chamber (8) between the pistons (2, 3) being con-
nected to a variable-volume pressure chamber
(16), the cylinder chamber which faces one piston
(2) is connected to a pressure cylinder (12), and a
control system is provided which, after a rivet (29)
has been conveyed to underneath the rivet pin (4)
and with the stamp die (25) resting on the upper
workpiece (24A), activates one pressure cylinder
(12) and interposes a throttle (15) between the
chamber (8) between the pistons (2, 3) and the
pressure chamber (16) and in so doing, to execute
the punching process and to exert a downward
clamping force through the stamp die (25) the pres-
sure of the pressure cylinder (12) presses one pis-
ton (2) in the direction of the other piston (3) until,
to execute the stamping process, one piston (2) is
resting on the other piston (3).

Punching and stamping tool according to claim 1,
characterised in that the throttle resistance of the
throttle (15) is adjustable.

Punching and stamping tool according to claim 1 or
2, characterised in that one piston (2) has a hollow
piston rod (6) which is connected to the throttle (15)
and into which, through this one piston (2), bores
(7) open which lead to the chamber (8) between the
pistons (2, 3).

Punching and stamping tool according to one of
claims 1 to 3, characterised in that a further pres-
sure cylinder (13) is provided which can be connect-
ed to the cylinder chamber which faces the one pis-
ton (2), which generates a pressure which is less
than that of the one pressure cylinder (12) but is
greater than that in the pressure chamber (16), and
when this is activated, the one piston (2) is pressed
in the direction of the other piston (3) until the pis-
tons (2, 3) are at a preset distance from each other,
whereupon the cylinder chamber is then connected
to the one pressure cylinder (12).

Punching and stamping tool according to claim 4,
characterised in that a third pressure cylinder (14)
is provided which can be connected to the cylinder
chamber which faces the one piston (2), which gen-
erates a pressure which is less than that in the pres-
sure chamber (16) and when this is activated, both
pistons (2, 3) are pressed in the direction of work-
pieces to be joined (24A, 24B), until the stamp die
(25) is in contact with the upper workpiece, upon
which the cylinder chamber is then connected to the
further pressure cylinder (13).

Punching and stamping tool according to one of
claims 1to 5, characterised in that the rivet pin (4)
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guided in the stamp die (25) has a bore running
along the rivet pin (4) and which can be connected
to a negative pressure source, which opens onto
the tip of the rivet pin (4).

Punching and stamping tool according to one of
claims 1 to 6, characterised in that in the region
of the tip of the rivet pin (4) a slide housing (30) is
arranged in which a slide is arranged which can be
moved transversely to the rivet pin (4), which moves
the rivet (29) to this tip.

Revendications

Outil pour poingonnage et estampage avec une
pointe de rivetage (4) pouvant étre déplacée dans
une forure d'un poingon de pressage (25) pour réa-
liser la liaison de piéces a assembler (24A, 24B) a
l'aide d'un rivet (29), avec lequel le rivet (29) est
poussé dans les pieéces a assembler (24A, 24B) lors
du mouvement de descente de la pointe de rivetage
(4) et le poingon de pressage (25) génére ensuite
une force d'estampage, sur la base de laquelle une
enclume (26) provoque une déformation du maté-
riau de la pieéce a assembler (24B) se trouvant sur
I'enclume (26), du matériau étant de ce fait poussé
dans la rainure de la tige du rivet (29), caractérisé
en ce qu'il est prévu un vérin hydraulique (1) avec
deux pistons (2, 3), I'un des pistons (2) portant la
pointe de rivetage (4) et I'autre piston (3) portant le
poingon de pressage (5, 25), la cavité (8) entre les
pistons (2, 3) étant reliée avec un compartiment
sous pression (16) dont le volume peut étre modifié,
le volume intérieur du cylindre dirigé vers I'un des
pistons (2) étant relié avec un vérin de pression (12)
et une commande étant prévue qui, aprés qu'un ri-
vet (29) ait é&té amené sous la pointe de rivetage (4)
et le poingon de pressage (25) étant placé sur la
pi€ce a assembler supérieure (24A), active I'un des
vérins de pression (12) et intercale un élément
d'étranglement (15) entre la cavité (8) se trouvant
entre les pistons (2, 3) et le compartiment sous
pression (16) et la pression du vérin de pression
(12) poussant dans ce cas, pour la réalisation de
I'opération de poingonnage et pour exercer une for-
ce d'abaissement par le poingon de pressage (25),
I'un des pistons (2) en direction de 'autre piston (3)
jusqu'a ce que, pour la réalisation de I'opération
d'estampage, I'un des pistons (2) repose sur l'autre
piston (3).

Outil pour poingonnage et estampage selon la re-
vendication 1, caractérisé en ce que la résistance
d'étranglement de I'élément d'étranglement (15) est
réglable.

Outil pour poingonnage et estampage selon la re-
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vendication 1 ou 2, caractérisé en ce que I'un des
pistons (2) comprend une tige de piston creuse (6),
qui est reliée avec I'élément d'étranglement (15) et
dans laquelle débouchent des forures (7) traversant
ce piston (2) et conduisant a la cavité (8) entre les
pistons (2, 3).

Outil pour poingonnage et estampage selon I'une
des revendications 1 a 3, caractérisé en ce qu'il
est prévu un autre vérin de pression (13), qui peut
étre relié avec le volume intérieur du cylindre, qui
est dirigé vers I'un des pistons (2), qui produit une
pression qui est inférieure a celle de I'un des vérins
de pression (12) mais supérieure a celle régnant
dans le compartiment sous pression (16) et qui,
lorsqu'il est activé, pousse I'un des pistons (2) en
direction de l'autre piston (3) jusqu'a ce que les pis-
tons (2, 3) soient distants I'un de I'autre d'une valeur
imposée, le volume intérieur du cylindre étant en-
suite relié avec I'un des vérins de pression (12).

Outil pour poingonnage et estampage selon la re-
vendication 4, caractérisé en ce qu'il est prévu un
troisieme vérin de pression (14), qui peut étre relié
avec le volume intérieur du cylindre, qui est dirigé
vers |'un des pistons (2), qui produit une pression
qui est inférieure a celle régnant dans le comparti-
ment sous pression (16) et qui, lorsqu'il est active,
pousse les deux pistons (2, 3) en direction des pie-
ces a assembler (24A, 24B) jusqu'a ce que le poin-
con de pressage (25) touche la piéce a assembler
supérieure, le volume intérieur du cylindre étant en-
suite relié avec l'autre vérin de pression (13).

Outil pour poingonnage et estampage selon Il'une
des revendications 1 a 5, caractérisé en ce que la
pointe de rivetage (4) guidée dans le poingon de
pressage (25) comprend une forure s'étendant le
long de la pointe de rivetage (4), pouvant étre rac-
cordée a une source de dépression et aboutissant
au sommet de la pointe de rivetage (4).

Outil pour poingonnage et estampage selon I'une
des revendications 1 a 6, caractérisé en ce que
dans la zone du sommet de la pointe de rivetage
(4) est disposé un boitier de coulisseau (30), dans
lequel un coulisseau, qui déplace le rivet (29) vers
ce sommet, est placé de maniére a pouvoir étre dé-
placé dans le sens transversal par rapport a la poin-
te de rivetage (4)
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