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(54) Stanz-Priagewerkzeug

(57) Ein Stanz-Pragewerkzeug weist eine in einer
Bohrung eines PreBstempels (5) verschiebbare Nietna-
del (4) auf. Das Werkzeug besteht aus einem Hydraulik-
zylinder (1) mit zwei Kolben (2, 3), bei denen der eine
Kolben (2) die Nietnadel (4) und der andere Kolben (3)
den PreB3stempel (5) tragt. Der Raum (8) zwischen den
Kolben (2, 3) ist mit einem volumenveranderlichen
Druckraum (16) verbunden. Der Zylinderraum, der dem
einen Kolben (2) zugewandt ist, ist mit einem Druckzy-
linder (12) verbunden. Nachdem ein Niet unter die Niet-
nadel (4) zugefthrt wurde, wird der Druckzylinder (12)
aktiviert und eine Drossel (15) zwischen dem Raum (8)
zwischen den Kolben (2, 3) und dem Druckraum (16)
zwischengeschaltet. Hierbei wird der Stanzvorgang
ausgefiihrt und sodann der eine Kolben (2) in Richtung
des anderen Kolbens (3) gedriickt, wobei dann zur Aus-
fihrung des Pragevorgangs der eine Kolben (2) auf
dem anderen Kolben (3) aufliegt.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Stanz-Pragewerkzeug
nach dem Oberbegriff des Anspruches 1.

Derartige Stanz-Pragewerkzeuge dienen der Ver-
bindung zweier Flgeteile, 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 AmboB aufliegenden
Fugeteile durch einen federbelasteten Niederhalter
gegeneinandergedrickt, worauf dann die Nietnadel den
Niet in die Fugeteile drickt, und hierbei Stanzbutzen
aus den Flgeteilen herausgestanzt werden. Bei der
weiteren Abwértsbewegung der Nietnadel wird der Niet-
kopf in die Ausstanzung des oberen Flgeteils gedrickt.
Danach wird durch einen PreBstempel der Rand der
Bohrung des AmboB in das untere Fligeteil gedruckt,
wobei das verdrangte Material in die Schaftnut ein-
dringt. Eine solche Vorgehensweise ist in der DE-A 23
45 017 beschrieben.

Der vom federbelasteten Niederhalter ausgeibte
Druck ist oftmals nicht ausreichend, die beiden Fluge-
teile spaltfrei gegeneinander zu drlcken, was ins-
besondere bei harten und dicken Blechen der Fall ist.
Die Festigkeit der Nietverbindungen ist daher unter-
schiedlich. Der gleiche Nachteil tritt auf wenn die Fige-
teile unterschiedliche Toleranzen aufweisen. Da die
Bewegung des PreBstempels weggesteuert ist, missen
Dickentoleranzen durch Héhenverstellung des Ambof3
ausgeglichen werden.

Es besteht die Aufgabe, das Stanz-Pragewerkzeug
so auszubilden, daB eine einwandfreie Nietverbindung
zwischen den Flgeteilen erreicht wird.

Gelost wird diese Aufgabe mit den Merkmalen des
Anspruches 1. Vorteilhafte Ausgestaltungen sind den
Unteransprichen entnehmbar.

Ein Ausflhrungsbeispiel wird nachfolgend anhand
der Zeichnungen néaher erlautert. Es Zeigen:

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

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

Fig. 3 eine der Figur 2 entsprechende Darstellung
mit gegen die Fligeteile anstoBendem Niederhal-
ter;

Fig 4 einen Schnitt durch den Kopfbeim Setzen des
Niets und

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

Das Stanz-Pragewerkzeug weist einen Hydraulik-
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zylinder 1 auf, in welchem zwei Kolben 2, 3 verschieb-
bar gefuhrt sind. Mit dem oberen Kolben 2 ist die
Nietnadel 4 verbunden, wahrend mit dem unteren Kol-
ben 3 ein PreBzylinder 5 verbunden ist, der den in Fig.
1 nicht dargestellien PreBstempel 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
Anschlu3 9 auf, der in den Zylinderraum oberhalb des
Kolbens 2 miindet. Das Innere der Kolbenstange 6 ist
verbunden mit einem weiteren Anschlu 10, wahrend
der Zylinderraum unterhalb des Kolbens 3 mit einem
dritten AnschluB 11 verbunden ist.

Mit dem AnschluB 9 verbunden ist ein erster Druck-
zylinder 12, mit dem ein weiterer Druckzylinder 13 ver-
bindbar ist, mit dem seinerseits ein dritter Druckzylinder
14 verbindbar ist. Der AnschluB 10 ist verbunden mit
einer einstellbaren Drossel 15, die ihrerseits verbunden
ist mit einem volumenveranderlichen Druckraum 16.

Die Arbeitsfolge ist wie folgt: Der Kolben 17 des
Druckzylinders 14 befindet anfanglich sich in seiner lin-
ken 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 Gber den Druckzylinder 13 und den
Druckzylinder 12 zum AnschluB3 9. Die Drossel 15 ist
gedfinet, so daB eine direkte Verbindung zwischen dem
Raum 8, den Bohrungen 7, der hohlen Kolbenstange 6,
dem AnschluB 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.

Nachdem ein Niet dem unteren Ende der Nietnadel
4 zugeflhrt wurde, der dort mittels Unterdruck gehalten
wird, wird Druckluft Gber den AnschluB 21 dem Druck-
zylinder 14 zugefihrt, womit dessen Kolben 17 nach
rechts gedruckt wird und Druck iber den Druckzylinder
13 und den Druckzylinder 12 dem AnschluB 9 Zugefuhrt
wird, da die Verbindungen zwischen allen Druckzylin-
dern gedffnet sind. Im Raum 8 zwischen den Zylindern
2, 3 herrscht ein vom Druckraum 16 bestimmter Druck.
Dieser Druck im Raum 8 ist gr6Ber als der vom Druck-
zylinder 14 ausgeubte Druck, der auf die Oberseite des
Kolbens 2 wirkt. Hierdurch wird erreicht, daB bei Qlzu-
fuhr zum Anschluf3 9 beide Kolben 2, 3 synchron nach
unten bewegt werden.

Trifft bei dieser Abwartsbewegung der PreBstempel
25 auf dem oberen Fugeteil 24A auf, wird im Druckzylin-
der 14 an der rechten Seite des Kolbens 17 ein Gegen-
druck aufgebaut. Bei Erreichen eines vorgegebenen
Gegendrucks wird der Druckzylinder 13 aktiviert, in
dem Uber den dortigen AnschluBB 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 Oldruck
erzeugt, der groBer ist als der Oldruck im Raum 8. Das
vom Druckzylinder 13 dem AnschluB 9 zugefihrte Ol
bewirkt, daB der Kolben 2 sich dem Kolben 3 nahert,
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wobei das Ol im Raum 8 in den Druckraum 16 beférdert
wird und dabei der Kolben 20 nach rechts verschoben
wird.

Hat sich der Kolben 2 dem Kolben 3 um eine vorge-
gebene Distanz gendhert, die gréBer ist als die Lange
des Niets, wird der Druckzylinder 12 aktiviert, indem
durch Druckluftzufuhr am AnschluB3 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 AnschluB 9 zugefthrt. Mit Betatigung des Druckzy-
linders 12 wird auch die Drossel 15 aktiviert, so daB
zwischen dem AnschluB3 10 und der Druckkammer 16
ein Drosselwiderstand aufgebaut wird. Dieser Drossel-
widerstand ist einstellbar.

Auf dem Kolben 3 wirkt somit ein hoher, jedoch
durch den Drosselwiderstand einstellbarer Druck, der
bewirkt, daB der am PreBzylinder 5 befestigte Pref3-
stempel 25 eine hohe Niederhaltekraft auf die Fiigeteile
24A, 24B ausuibt, die somit spaltfrei gegeneinander lie-
gen, siehe Stellung nach Fig. 3. Gleichzeitig wird der
Niet 29 von der Nietnadel 4 durch die Fiigeteile 24A,
24B gepreBt und der Nietkopf in die erzeugte Bohrung
des oberen Fligeteils 24A, siehe Stellung nach Fig. 4.

Am Ende seiner Abwartsbewegung sitzt der Kolben
2 auf dem Kolben 3 auf, womit der PreBstempel 25 mit
hohem Druck auf das obere Flgeteil 24A prefit und
somit die Pragelippe 28 des AmboB 26 in das untere
Fugeteil 24B gepreBt wird und das verdrangte Material
in die Schaftnut des Niets 29 eindringt. Der Stanz-Pra-
gevorgang ist somit beendet, siehe Stellung nach Fig. 5.

Die Kolben 17, 18, 19 werden in ihre Ausgangsstel-
lung zurlickgefihrt. Die Drossel 15 wird geéffnet. Der
Oldruck im Druckraum 16 trennt die beiden Kolben 2, 3
voneinander. Gleichzeitig wird Uber den AnschluB 11
ein Druck unterhalb des Kolbens 3 aufgebaut, so daB
beide Kolben 2, 3 in ihre Ausgangsstellung zurlickge-
fahrt werden.

Der Hydraulikzylinder 1 ist (iber einen C-Bligel 23
mit dem Werkzeuggestell verbunden ist. Der Werkzeug-
kopf umfaBt die Nietnadel 4 und den PreBstempel 25,
der eine Bohrung aufweist, durch welche die Nietnadel
4 verschiebbar ist. Der PreBstempel 25 ist am PrefBzy-
linder 5 befestigt. In Hohe des unteren Endes der Niet-
nadel 4 ist ein Schiebergehduse 30 angeflanscht,
dessen Schieber den Niet 29 dem unteren Ende der
Nietnadel 4 zuflhrt.

Der PreBstempel 25 hat die Aufgabe eines Nieder-
halters. Die miteinander zu verbindenden Flgeteile sind
mit 24A und 24B bezeichnet. Sie liegen auf dem AmboB
26 auf Dieser AmboB 26 ist mit einer Bohrung 27 verse-
hen, welche von einer Pragelippe 28 umgeben ist.

Ausgehend von der Stellung nach Figur 2 werden
die Nietnadel 4 und der PreBstempel 25 in die Stellung
nach Figur 3 abgesenkt, in welcher der PreBBstempel 25
die Flgeteile 24A und 24B gegeneinander und gegen
den AmboB 26 preBt. Sodann wird die Nietnadel 4, an
derem unteren Ende der Niet 29 gehalten wird, durch
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die Bohrung im PreBstempel 25 bewegt, wobei der Niet
29 in die Flgeteile 24A, 24B gedrickt wird, bis der Niet-
kopf mit der Oberflache des Flgeteils 24A eine blindige
Flache bildet. Die Stanzbutzen fallen hierbei durch die
Bohrung 27. Nach dem Setzen des Niets 29 drlckt der
PreBstempel 25 mit erhéhtem Druck gegen das Flge-
teil 24A. Dabei dringt die Pragelippe 28 um das untere
Ende des Nietschaftes herum in das Fiigeteil 24B ein,
wobei Material des Flgeteils 24B in die Schaftnut des
Niets 29 gepreBt wird.

Patentanspriiche

1. Stanz-Pragewerkzeug mit einer in einer Bohrung
eines PreBstempels (25) verschiebbaren Nietnadel
(4) zum Verbinden von Flgeteilen (24a, 24B) mit-
tels eines Niets (29), bei dem bei der Abwértsbewe-
gung der Nietnadel (4) der Niet (29) in die Flgeteile
(24A, 24B) gedruckt wird und sodann der Pref3-
stempel (25) eine Pragekraft erzeugt, durch welche
ein AmboB (26) eine Verformung des Materials des
auf dem AmboB (26) aufliegenden Fligeteils (24B)
bewirkt, wodurch Material in die Schaftnut des
Niets (29) gedrickt wird, dadurch gekenn-
zeichnet, daB ein Hydraulikzylinder (1) mit zwei
Kolben (2, 3) vorgesehen ist, der eine Kolben (2)
die Nietnadel (4) der andere Kolben (3) den PreB-
stempel (5, 25) tragt, der Raum (8) zwischen den
Kolben (2, 3) mit einem volumenveranderlichen
Druckraum (16) verbindbar 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)
unter die Nietnadel (4) zugefiihrt wurde und bei auf
dem oberen Flgeteil (24A) aufsitzenden PreBstem-
pel (25) den einen Druckzylinder (12) aktiviert und
eine Drossel (15) zwischen dem Raum (8) zwi-
schen den Kolben (2, 3) und dem Druckraum (16)
zwischenschaltet und hierbei zur Ausfiihrung des
Stanzvorgangs und zur Auslbung einer Niederhal-
tekraft durch den PreBstempel (25) der Druck des
Druckzylinders (12) den einen Kolben (2) in Rich-
tung des anderen Kolbens (3) druckt, bis, zur Aus-
fuhrung 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,
dadurch gekennzeichnet, daB der eine Kolben (2)
eine hohle Kolbenstange (6) aufweist, die mit der
Drossel (15) verbunden ist und in welcher Bohrun-
gen (7) durch diesen einen Kolben (2) manden, die
zum Raum (8) zwischen den Kolben (2, 3) fuhren.

4. Stanz-Pragewerkzeug nach einem der Ansprliche
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1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB ein weite-

rer Druckzylinder (13) vorgesehen ist, der mit dem
Zylinderraum verbindbar ist, der dem einen Kolben

(2) zugewandt ist, der einen Druck erzeugt, der
geringer ist als derjenige des einen Druckzylinders 5
(12), jedoch gréBer ist als derjenige im Druckraum
(16) und bei dessen Aktivierung der eine Kolben (2)

in Richtung des anderen Kolbens (3) gedrickt 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) 15
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
beide Kolben (2, 3) in Richtung der Flgeteile (24A, 20
24B) gedriickt werden, bis der PreBstempel (25)
das obere Fugeteil berthrt, worauf dann der Zylin-
derraum mit dem weiteren Druckzylinder (13) ver-
bunden wird.

25
Stanz-Pragewerkzeug nach einem der Anspriiche
1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB die im
PreBstempel (25) geflhrte Nietnadel (4) eine langs
der Nietnadel (4) verlaufende und an eine Unter-
druckquelle anschlieBbare Bohrung aufweist, die 30
an der Spitze der Nietnadel (4) miindet.

Stanz-Pragewerkzeug nach einem der Anspriiche

1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daf3 im Bereich

der Spitze der Nietnadel (4) ein Schiebergehause 35
(30) angeordnet ist, in dem ein Schieber quer zur
Nietnadel (4) verschiebbar angeordnet ist, der den
Niet (29) zu dieser Spitze verschiebt.
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