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(54) Stanznieteinheit

(57)  Beieiner Stanznieteinheit (1) zum Vernieten von
Bau-, insbesondere Rohkarosserie-Blechteilen (4, 5), mit
einem in einem Nietkanal (10) hubbeweglich angetrie-
benen Nietstempel (11), einem in den Nietkanal min-
denden Zufuhrmechanismus (12) zur taktweisen Zufiih-
rung der Stanzelemente (3) und einer die auf das Stan-
zelement ausgelbte Druckkraft und den Hubweg des
Nietstempels messenden Sensoranordnung (17, 18)
werden erfindungsgemaf hartebedingt fehlerhafte Fi-
geverbindungen auf baulich einfache, seriengerechte
Weise vermieden und eine gleichbleibend hohe Nietqua-
litdt dadurch erzielt, dass das Stanzelement (3) vor dem
Eindringen in das stempelseitige Blechteil (4) verschie-
befest im Nietkanal (10) arretiert und seitens des
Nietstempels (11) derart kraftbeaufschlagt ist, dass es in
einem sich mitzunehmendem Hubweg des Nietstempels
vergréfRernden, stempelseitigen Teilbereich plastisch
verformt wird, und dass das Kraft-/ Hubwegverhaltnis in
der arretierten Position des Stanzelements (3) synchron
zur plastischen Verformung von der Sensoranordnung
(17, 18) ermittelt und dieser ein das Stanzelement (3)
aullerhalb eines vorgegebenenToleranzbereichs des er-
mittelten Kraft-/ Hubwegverhéltnisses als Ausschuss
aussondernder und innerhalb des Toleranzbereichs fiir
den Flgevorgang freigebender Steuermechanismus
(19, 20) nachgeschaltet ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Stanzniet-
einheit zum Vernieten von Bau-, und insbesondere von
Rohkarosserie -Blechteilen, nach dem Oberbegriff des
Patentanspruchs 1.

[0002] Esistz.B.ausder DE 197 31 222 A1 bekannt,
beim automatischen Vernieten von Blechteilen den Hub-
weg und die Hubkraft des Nietstempels wahrend des Fu-
gevorgangs mit Hilfe einer Sensoranordnung zu detek-
tieren und die so ermittelten Messwerte auf der Basis
eines Vergleichs mit vorgegebenen Soll-Kennwerten zur
Qualitdtsaussage der Stanznietverbindung heranzuzie-
hen.

[0003] Eine Ursache fiir eine mangelhafte Qualitatder-
artiger Stanznietverbindungen liegt in einem unrichtigen
Hartegrad des Nietmaterials. Ist dieses zu weich, so
driickt sich der Niet nicht ins Blechteil, ist es aber zu hart,
so verspreizt sich der Niet nicht im Blech und die Niet-
verbindung ist nicht ausreichend lastsicher. Industriell
gefertigte Nietelemente sind im Lieferzustand grof3en
Hartegrad schwankungen unterworfen, die sich bis au-
Rerhalb dieses qualitatssichernden Toleranzbereichs er-
strecken, so dass es zum Verbau von Nietelementen mit
falscher Harte kommt. Die Folge ist eine mangelhafte
Flgeverbindung, die mit den bekannten Nietsystemen
der eingangs genannten Art, wenn Uberhaupt, erst nach-
traglich detektiert wird und dann nachgearbeitet oder als
Ausschuss ausgemustert werden muss.

[0004] AufgabederErfindungistes, die Nieteinheit der
eingangs genannten Art so auszubilden, dass die er-
wahnten fehlerhaften Fligeverbindungen auf baulich ein-
fache, seriengerechte Weise vermieden und eine gleich-
bleibend hohe Nietqualitat erzielt wird.

[0005] Diese Aufgabe wird erfindungsgemal durch ei-
ne Nieteinheit mit den Merkmalen des Patentanspruchs
1 geldst.

[0006] In der erfindungsgemaflen Nieteinheit ist der
Fligevorgang in der Weise mit einer Hartepriifung kom-
biniert, dass nur solche Stanzelemente verbaut werden,
die vor Beginn des eigentlichen Fligevorgangs geprift
und als innerhalb des zuldssigen Hartebereichs klassifi-
ziert sind, wahrend Stanzlemente mit falscher Harte aus
der Nieteinheit ausgeschleust werden, so dass hartebe-
dingt mangelhafte Verbindungen, die in aufwandiger
Weise nachtraglich bearbeitet oder als Ausschuss aus-
gemustert werden muissen, gar nicht erst entstehen kén-
nen, mit der Besonderheit, dass sowohl die Harteprifung
als auch der Flgevorgang mit duerst geringem Bau-
und Zeitaufwand durch den Nietstempel selbst in einem
einzigen Arbeitshub wahrend unmittelbar aufeinander-
folgender Hubphasen durchgefiihrt werden.

[0007] Im Hinblick auf eine besonders genaue und
baulich einfache Bestimmung der Nietmaterialharte er-
folgt die plastische Verformung des Stanzelements vor-
zugsweise durch einen zentralen, an der Strinflache des
Nietstempels angeformten und sich endseitig im Quer-
schnitt verjingenden, zweckmaRigerweise kugelseg-
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ment-, pyramiden- oder kegelférmigen Vorsprung.
[0008] Als Stanzelemente kdnnen Stanzniete, insbe-
sondere die zum Vernieten von Rohkarosserieblechen
Ublichen Halbhohlstanzniete, aber auch Vollstanzniete,
Stanzbolzen oder Stanzmuttern zum Einsatz kommen.
[0009] Die Erfindung wird nunmehr anhand eines Aus-
fuhrungsbeispiels in Verbindung mit den Zeichnungen
naher erlautert. Es zeigen in stark schematisierter Dar-
stellung:
Fig. 1 einen Langsschnitt einer Stanznietein-
heit nach der Erfindung in der Riickhub-
lage des Nietstempels,

Fig. 2a, b, c  eine vergroRerte Teildarstellung der in
Fig. 1 gezeigten Stanznieteinheit unmit-
telbar vor Beginn (a) und nach Beendi-
gung (b) der Hartepriifung soiwe nach
Fertigstellung der Stanznietung (c); und
Fig. 3 ein Diagramm zur Darstellung des
Kraft-’/Hubwegverlaufs.

[0010] DieindenFig. gezeigte Stanznieteinheit 1 dient
im Zusammenwirken mit einer Nietmatrize 2 zum Ver-
nieten von Stanznieten 3 an Blech- und insbesondere
Rohkarosserieteilen 4, 5 und besitzt als Hauptbestand-
teile einen in einem Gehause 6 verschieblich geflihrten,
durch gehausefeste Anschlagbolzen 7 hubbegrenzten
Blechhalter 8, welcher durch eine Druckfeder 9 in Aus-
fahrrichtung beaufschlagt ist, sowie einen in einen zen-
tralen Nietkanal 10 des Blechhalters 8 eingreifenden
Nietstempel 11, welcher die gehduseseitige Abstitzung
der Druckfeder 9 tibernimmt und durch diese in Anlage
am Gehauseboden gehalten wird.

[0011] In den Blechhalter 8 integriert ist ein seitlich in
den Nietkanal 10 miindender Zufuhrkanal 12, Gber den
die Stanzniete 3 taktweise luftstromgeférdert in den Niet-
kanal 10 eingeschleust werden. Ferner istim Blechhalter
8 ein insgesamt mit 13 bezeichneter Sperrmechanismus
mit einem z. B. solenoidbetatigten Querschieber 14 an-
geordnet, welcher zwischen einer den Nietkanal 10 blok-
kierenden Sperrlage (Fig. 1 und 2a, 2b) und einer Frei-
gabestellung umsteuerbar ist.

[0012] Zu Beginn des Nietprozesses werden die
Stanznieteinheit 1 und die Matrize 2 auseinandergefah-
ren, so dass der Blechhalter 8 unter der Wirkung der
Druckfeder 9 im Gehause 6 abgesenkt wird und in die
untere, durch die Anschlage 7 begrenzte Hubposition ge-
langt, in der sich das untere Nietstempelende oberhalb
des Zufuhrkanals 12 befindet, woraufhin ein einzelner
Stanzniet 3 Uber den Zufuhrkanal 12 in den Nietkanal 10
eingeschleust und an dem in die Sperrlage vorgescho-
benen Querschieber 14 in Ausschubrichtung verschie-
befest arretiert wird. Sobald diese Nietposition erreicht
ist, wird der Hubantieb H aktiviert, derart, dass das Ge-
hause 6 in Richtung der Nietmatrize 2 verfahren und zu-
nachst die Blechteile 4, 5 vom Blechhalter 8 an die Niet-
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matrize 2 angedrickt werden.

[0013] Bei der weiteren Hubbewegung wird der
Nietstempel 11 mehr und mehr in den Nietkanal 10 ein-
geschoben und ein kugelsegment- oder kegelstumpffor-
miger Vorsprung 15 an der Stirnflache des Nietstempels
11 auf die aus den Fig. 2a und 2b am deutlichsten er-
sichtliche Weise zunehmend in den Nietkopf 16 des nach
wie vor am Querschieber 14 arretierten Stanzniets 3 ein-
gedrickt und so das Nietmaterial in einem begrenzten,
sich im Querschnitt stetig vergréernden, in Fig. 2c ge-
strichelt dargestellten Teilbereich des Nietkopfes 16 pla-
stisch verformt. Synchron zur plastischen Verformung
werden die dabei ausgetibte Druckkraft N und der Hub-
weg s des Nietstempels 11 durch eine aus einer Druck-
dose 17 und einem Weggeber 18 bestehende Senso-
ranordnung detektiert und einer Steuerstufe 19 zuge-
fuhrt, welche das Verhaltnis der Druckraft N zum Hubweg
s als MaR fir den Hartegrad des Nietmaterials ermittelt
und die Nieteinheit 1 einschliellich des Querschiebers
14 fir den nachfolgenden Fligeschritt freischaltet, wenn
das Kraft-/Wegverhaltnis N/s innerhalb eines vorgege-
benen, in Fig. 3 schraffiert dargestellten Toleranzbe-
reichs liegt. In der so eingeleiteten Fligephase wird der
Stanzniet 3 dann durch den Nietstempel 11 Uber das
Auslassende des Nietkanals 10 ausgeschoben und im
Zusammenwirken mit der Nietmatrize 2 mit den Blech-
teilen 4, 5 vernietet, wie dies aus Fig. 2c ersichtlich ist.
Dabei kénnen die Druckkraft N und der Hubweg s des
Nietstempels 11 weiterhin gemessen und auf hier nicht
naher erlauterte und an sich bekannte Weise ausgewer-
tet werden. AnschlieRend wird der Hubantrieb H umge-
steuert und die Stanznieteinheit 1 gelangt erneut in die
Ausgangslage. Ein typischer Kraft-Wegverlauf in den
beiden Hubphasen des Nietstempels 11 ist in Fig. 3 in
gestrichelten Linien dargestellt.

[0014] Liegt hingegen die Materialharte des Stanz-
niets 3 aullerhalb des zugelassenen Toleranzbereichs,
so unterbleibt die zweite Hubphase und der Hubantrieb
H wird unmittelbar nach der Hartepriifung umgesteuert,
so dass der Stanzniet 3 vorbei an dem zurlickgezogenen
Querschieber 14 aus dem Auslassende des Nietkanals
10 frei herausfallt und dann z. B. durch einen uber ein
Sperrventil 20 von der Steuerstufe 19 freigeschalteten
Druckluftstrahl als Ausschuss ausgesondert wird.
[0015] Mit der erfindungsgemafen Stanznieteinheit 1
kénnen anstelle von Stanznieten 3 selbstverstandlich
auch andere Stanzelemente, wie Stanzbolzen oder
Stanzmuttern, bezlglich des Hartegrades geprift und
dann vernietet werden.

[0016] Ebensoistesinbestimmten Anwendungsfallen
auch moglich, auf den Sperrmechanismus 13 zu verzich-
ten und stattdessen das Stanzelement 3 bei der Harte-
prifung unmittelbar auf dem Blechteil 4 abzustltzen. Bei
einem fehlerhaften Hartegrad wird dann der Nietprozess
wiederum auf dem Wege Uber die Steuerstufe 19 abge-
brochen und das Nietelement 3 unter Druckluftwirkung
oder auch manuell als Ausschuss ausgesondert.
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Patentanspriiche

1.

Stanznieteinheit zum Vernieten von Bau-, insbeson-
dere Rohkarosserie-Blechteilen, mit einem in einem
Nietkanal hubbeweglich angetriebenen Nietstem-
pel, einem in den Nietkanal miindenden Zufuhrme-
chanismus zur taktweisen Zufiihrung der Stanzele-
mente und einer die auf das Stanzelement ausge-
Ubte Druckkraft und den Hubweg des Nietstempels
messenden Sensoranordnung, dadurch gekenn-
zeichnet, dass

das Stanzelement (3) vor dem Vernieten verschie-
befest im Nietkanal (10) arretiert und seitens des
Nietstempels (11) derart kraftbeaufschlagt ist, dass
das Stanzelement in einem sich mit zunehmendem
Hubweg des Nietstempels vergréRernden, stempel-
seitigen Teilbereich plastisch verformt wird, und
dass das Kraft-/ Hubwegverhaltnis (N/s) in der arre-
tierten Position des Stanzelements (3) synchron zur
plastischen Verformung von der Sensoranordnung
(17, 18) ermittelt und dieser ein das Stanzelement
(3) aulerhalb eines vorgegebenenToleranzbe-
reichs des ermittelten Kraft-/ Hubwegverhaltnisses
als Ausschuss aussondernder undinnerhalb des To-
leranzbereichs fur den Fugevorgang freigebender
Steuermechanismus (19, 20) nachgeschaltet ist.

Stanznieteinheit nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass

der Nietstempel (11) an seiner mit dem Stanzele-
ment (3) zusammenwirkenden Stirnfliche einen sich
endseitig im Querschnitt verjingenden und bei der
plastischen Verformung in der arretierten Position
des Stanzelements zunehmend in das Nietmaterial
eingedriickten Vorsprung (15) aufweist.

Stanznieteinheit nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass

der Vorsprung (15) kugelsegment-, pyramiden- oder
kegelférmig ausgebildet ist.

Stanznieteinheit nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
das Nietelement (3) ein Halbhohlstanzniet ist.
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