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(54) Verfahren und Vorrichtung zur automatischen Herstellung einer Nietverbindung

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zur automatisierten Herstellung einer Niet-
verbindung mit einer Niete (35) und zumindest einem
Bauelement (71, 72), bei dem der Nietvorgang mit einer
Nietmaschine (12) durchgeführt wird, welche einen ge-
federten Stempel (56) zur Herstellung eines Setzkopfes
(83) der Niete (35) aufweist und welche entlang eines
Ständers (14) mit einem mechanischen Getriebe (18) in
einem Zustellvorgang aus einer Ruheposition (46) in eine
Startposition (81) für einen Setzvorgang übergeführt wird
und anschließend während des Setzvorganges aus der
Startposition (81) in eine Setzposition (85) zur Herstel-
lung des Setzkopfes (63) verfahren wird, wobei die Niet-
maschine (12) während des Zustellvorganges und des
Setzvorganges mit einem mechanischen Antrieb (19) an-
gesteuert wird. (Hierzu Figur 1)
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zur automatischen Herstellung einer Niet-
verbindung mit einer Niete und zumindest einem Bau-
element.
[0002] In der automatischen Montage von Baugrup-
pen, wie beispielsweise Eckumlenkungen in der Fenster-
beschlagindustrie oder Scharniere in der Möbel- oder
Türschlösser in der Automobilindustrie, ist es erforder-
lich, dass zwei Bauelemente durch eine Nietverbindung
mit einer Niete dauerhaft miteinander verbunden wer-
den. Bei solchen Nietverbindungen erfolgt das Vernieten
mit Vollnieten. Diese Vollnieten weisen einen insbeson-
dere pilzförmigen Kopf auf, von dem aus sich ein Steck-
bolzen oder Nietüberstand erstreckt, dessen freies Ende
zur Ausbildung oder Ausprägung eines Setzkopfes vor-
gesehen ist.
[0003] Zur automatisierten Herstellung einer solchen
Nietverbindung werden in einer Nietstation die dauerhaft
miteinander zu verbindenden Bauelemente automatisch
zugeführt. Des Weiteren wird bevorzugt durch eine Ver-
einzelungsvorrichtung die vereinzelte Niete durch dek-
kungsgleich übereinander angeordnete Bohrungen der
Bauelemente gesteckt und vormontiert. Anschließend
wird eine Nietmaschine für einen nachfolgenden Nietvor-
gang pneumatisch angetrieben. Der Zustellvorgang und
der sich daran anschließende Setzvorgang werden
pneumatisch angesteuert, indem eine einen Stempel
aufnehmende Pinole der Nietmaschine mit Druckluft an-
gesteuert wird, um durch einen Umformvorgang einen
Setzkopf an der Niete auszubilden. Bevorzugt werden
diese Nietmaschinen beziehungsweise der Stempel ro-
tierend angetrieben, das heißt, es wird ein Taumelnieten
durchgeführt. Dabei rotiert der schräggestellte Stempel
um eine Längsachse der Niete. Eine besondere Ausfüh-
rungsform des Taumelnietens stellt das Radialnieten
oder Punktnieten dar. Der schräggestellte Stempel wird
durch ein mechanisches Getriebe zur Durchführung ei-
ner Rosettenbewegung angetrieben, bei welcher der
Stempel immer wieder die Längsachse der Niete über-
fährt. Solche Nietmaschinen werden auch als Radiainiet-
maschinen oder Radialnieteinheiten bezeichnet. In Ab-
hängigkeit der Stempelfläche können unterschiedliche
Geometrien des Setzkopfes erzielt werden. Nachdem
der Setzvorgang beendet ist und der Setzkopf ausgebil-
det wurde, erfolgt über eine pneumatische Ansteuerung
ein Rücksetzen der pneumatischen Nietmaschine in eine
Ruheposition oder Ausgangsposition.
[0004] Diese automatisierte Herstellung einer Nietver-
bindung mit einer pneumatischen Nietmaschine hat sich
grundsätzlich bewährt. Nachteilig beim pneumatischen
Nieten ist die Ansteuerung der Nietmaschine für den Zu-
stellvorgang, da große Zylinderdurchmesser für eine
Hubbewegung zu befüllen sind und somit eine beträcht-
liche Druckluftmenge für den großen Verfahrweg erfor-
derlich ist. Darüber hinaus benötigt dies eine beträchtli-
che Zeit. Bei der Verwendung von Druckluft für den Ver-

fahrweg des Setzvorganges ist nachteilig, dass insbe-
sondere die Erfassung des Endmaßes des Setzkopfes
nach dem Umformgang nur aufwändig zu erfassen ist.
[0005] Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zu-
grunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung zur automa-
tisierten Herstellung einer Nietverbindung mit einer Niete
und zumindest einem Bauelement zu schaffen, wodurch
kurze Zykluszeiten und eine Verringerung des Energie-
bedarfes erzielt werden.
[0006] Diese Aufgabe wird erfindungsgemäß durch
ein Verfahren ermöglicht, bei dem der Nietvorgang, wel-
cher sich aus einem Zustellvorgang der Nietmaschine
aus einer Ruheposition in eine Startposition für einen
nachfolgenden Setzvorgang und aus einem Setzvor-
gang zusammensetzt, mit einem mechanischen Antrieb
angesteuert wird. Dies ermöglicht, dass weder der Ver-
fahrweg für die Zustellbewegung, noch der Verfahrweg
für den Setzvorgang pneumatisch angesteuert werden
und mit Druckluft zu versorgen sind, wodurch eine er-
hebliche Einsparung an Energie zur Bereitstellung der
Druckluft ermöglicht ist. Insbesondere bei einer Monta-
gemaschine oder einer Montagelinie, bei der mehrere
Nietstationen gleichzeitig oder hintereinander gereiht an-
gesteuert werden, ist dies von erheblichem Vorteil. Dar-
über hinaus weist die Ansteuerung des Verfahrweges
der Nietmaschine über ein mechanisches Getriebe, wel-
ches mit dem mechanischen Antrieb gekoppelt ist, den
Vorteil auf, dass eine Zwangssteuerung des Verfahrwe-
ges während des Zustellvorganges und des Setzvorgan-
ges als auch während eines Rückhubes in eine Ruhe-
position der Nietmaschine erfolgt, so dass ein solcher
Arbeitszyklus bzw. Nietvorgang in verschiedene Monta-
gesysteme oder - maschinen in einfacher Weise inte-
griert werden kann. Hierbei kann es sich beispielsweise
um Montagemaschinen handeln, die als Längstransfer-
system oder als Ringtransfersystem ausgebildet sind.
[0007] Eine bevorzugte Ausgestaltung des Verfahrens
sieht vor, dass der Zustellvorgang bevorzugt mit einer
hohen Verfahrgeschwindigkeit und der Setzvorgang be-
vorzugt mit einer gegenüber dem Zustellvorgang niedri-
gen Verfahrgeschwindigkeit durchgeführt wird und durch
einen kurvenmechanischen Antrieb, insbesondere durch
einen gemeinsamen kurvenmechanischen Antrieb, an-
gesteuert wird. Die Ansteuerung der Nietmaschine mit
einem kurvenmechanischen Antrieb ermöglicht eine ho-
he Wiederholgenauigkeit in den Verfahrwegen und dar-
über hinaus eine hohe Präzision in der Verfahrbewe-
gung, wodurch enge Toleranzfelder für die Herstellung
eines Setzkopfes und der Schaffung einer Nietverbin-
dung ermöglicht wird. Bevorzugt ist vorgesehen, dass
ein gemeinsamer kurvenmechanischer Antrieb sowohl
den Zustellvorgang als auch den Setzvorgang ansteuert.
Damit sind eine zwangsweise Kopplung der beiden Vor-
gänge und ein fließender Übergang geschaffen.
[0008] Eine weitere bevorzugte Ausgestaltung des
Verfahrens sieht vor, dass mit einer Umdrehung des kur-
venmechanischen Antriebs, der bevorzugt als Scheiben-
kurve oder Topfkurve ausgebildet ist, zumindest ein Niet-
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vorgang angesteuert wird. Somit entspricht bevorzugt
die Zykluszeit zur automatisierten Herstellung einer Niet-
verbindung ebenso einer Taktzeit von weiteren Monta-
gestationen, die in analoger Weise angesteuert werden
und mit einer Umdrehung der Scheibenkurve oder Topf-
kurve die Montage- oder Handhabungsaufgabe durch-
führen. Dies ermöglicht auch das problemlose Einbinden
einer solchen Nietstation in solche Montagesysteme als
weitere Montagestation.
[0009] Nach einer weiteren bevorzugten Ausgestal-
tung des Verfahrens ist vorgesehen, dass durch eine an
dem Gehäuse der Nietmaschine angeordnete Wegmes-
seinrichtung eine Endlage des Stempels nach dem Setz-
vorgang erfasst und daraus ein Endmaß der Fertigniete
ermittelt wird. Eine solche Erfassung des Endmaßes wird
bei der Herstellung von einfachen Nietverbindungen ein-
gesetzt, bei denen lediglich überwacht werden soll, ob
am Ende des Nietvorganges der Setzkopf der Fertigniete
ein Endmaß in einem vorbestimmten Toleranzmaß auf-
weist.
[0010] Nach einer bevorzugten Ausgestaltung des
Verfahrens ist vorgesehen, dass der Stempel der Niet-
maschine mit einem mechanischen Federelement in ei-
ner Druckkammer, in der der Stempel geführt ist, gefe-
dert wird. Eine solche mechanische Federung, bei der
beispielsweise eine Druckfeder, insbesondere Spiralfe-
der oder Tellerfeder oder dergleichen, vorgesehen ist,
wird insbesondere beim sogenannten mechanischen
Nieten verwendet, bei welchem lediglich das Endmaß
des Setzkopfes der Fertigniete abgefragt wird. Die An-
ordnung des gefederten Stempels bei der mechanischen
Nietung weist des Weiteren den Vorteil auf, dass ein To-
leranzausgleich bei unterschiedlichen Niethöhen ermög-
licht wird und/oder dass bei einem gegebenenfalls erfol-
genden langsameren Fließverhalten des Bolzen bzw.
Nietüberstandes der Niete gegenüber einer Zustellbe-
wegung ein Schutz der Nietmaschine gegeben ist.
[0011] Nach einer alternativen Ausgestaltung des Ver-
fahrens ist vorgesehen, dass der Stempel in einer Druck-
kammer der Nietmaschine pneumatisch gefedert wird
und vorzugsweise während des Zustellvorganges die
Druckkammer mit einem Prüfdruck von weniger als 2 bar,
vorzugsweise weniger als 1 bar und insbesondere we-
niger als 0,5 bar, beaufschlagt wird. Diese Anordnung
weist den Vorteil auf, dass während der Zustellbewegung
der Stempel innerhalb der Druckkammer ausgefahren
wird und somit eine definierte Endlage vor dem Aufset-
zen auf der Rohniete beim Überführen des Stempels in
eine Startposition für den noch folgenden Setzvorganges
einnimmt. Der Hubweg innerhalb der Druckkammer ist
bevorzugt einstellbar und auf die Maße der Roh- bezie-
hungsweise Fertigniete einstellbar. Alternativ kann auch
eine mechanische, hydraulische und/oder magnetische
Federung vorgesehen sein.
[0012] Des Weiteren ist bevorzugt vorgesehen, dass
der Stempel beim Überführen der Nietmaschine in die
Startposition auf ein stirnseitiges Ende des Bolzen der
Rohniete aufgesetzt und einen vorbestimmten Eintauch-

weg des Stempels in die Druckkammer angesteuert wird.
Dadurch kann vor dem Setzvorgang nicht nur das Vor-
handensein einer Rohniete, sondern auch die Messung
der Niethöhe vor dem Setzvorgang mit einer vorzugs-
weise an der Nietmaschine angeordneten Wegmessein-
richtung durchgeführt werden. Somit kann ein weiteres
Qualitätsmerkmal bei einem solchen Verfahren zur Her-
stellung der Nietverbindung erfüllt werden. Sofern die
Niethöhe des stirnseitigen Endes der Rohniete außer-
halb des Toleranzbereiches liegen sollte, kann entweder
eine Fehlermeldung ausgegeben werden und die Niet-
maschine aktiv in eine Ausgangs- oder Ruheposition
übergeführt werden oder es wird der Setzvorgang durch-
geführt und diese Nietverbindung anschließend aussor-
tiert, wodurch aufgrund der hergestellten Nietverbindung
die miteinander zu verbindenden Bauteile als eine Ein-
heit leichter aussortiert werden können.
[0013] Eine bevorzugte Ausführungsform des Verfah-
rens mit einem pneumatisch gefederten Stempel sieht
des Weiteren vor, dass während der Messwerterfassung
des eingetauchten Stempels eine Stillstandphase in der
Zustellbewegung des eingetauchten Stempels der Niet-
maschine zwischen dem Zustellvorgang und dem Setz-
vorgang angesteuert wird. Dies ermöglicht, dass inner-
halb eines kurzen Zeitfensters die Nietmaschine auf ei-
ner vorbestimmten Startposition verweilt, so dass in einer
Ruhelage der Nietmaschine die Messwerterfassung für
den eingetauchten Stempel durchgeführt werden kann.
Dabei ist der Verlauf der Antriebskurve der Scheibenkur-
ve oder Topfkurve entsprechend ausgebildet bezie-
hungsweise weist einen geradlinigen Verlauf ohne eine
Steigung auf.
[0014] Eine weitere bevorzugte Ausgestaltung des
Verfahrens sieht vor, dass nach der Messung der Niet-
höhe der Rohniete die Druckkammer der Nietmaschine
mit einem Setzdruck, der vorzugsweise größer 4 bar, ins-
besondere größer 5 bar und besonders circa 6 bar, be-
aufschlagt und der Stempel vollständig ausgefahren
wird, und vorzugsweise der Setzvorgang durch den me-
chanischen Antrieb angesteuert wird. Dies weist den Vor-
teil auf, dass der Stempel aufgrund des ansteigenden
Druckes in der Druckkammer wieder vollständig ausge-
fahren wird. Gleichzeitig oder nachfolgend wird der Setz-
weg des Setzvorganges durchgeführt, wodurch eine Um-
formung des Bolzens der Rohniete zur Ausgestaltung
des Setzkopfes erfolgt. Des Weiteren ist bevorzugt vor-
gesehen, dass vor der Druckerhöhung und/oder vor dem
Beginn des Setzvorganges oder gleichzeitig der Stempel
rotierend angetrieben wird. Bevorzugt führt der Stempel
eine Taumelbewegung durch, wobei in Abhängigkeit der
Stirnfläche des Stempels die Kontur des Setzkopfes aus-
gebildet wird.
[0015] Des Weiteren ist bevorzugt vorgesehen, dass
am Ende des Setzvorganges eine Stillstandphase der
Nietmaschine angesteuert wird und ein Messwert von
der Position des Stempels in der Druckkammer und ein
Messwert von der Lage der Nietmaschine relativ zum
Ständer von der jeweiligen Wegmesseinrichtung abge-
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fragt werden. Dadurch kann nach dem Herstellen der
Nietverbindung die Niethöhe der Fertigniete beziehungs-
weise die Höhe des Setzkopfes erfasst werden. Dadurch
wird einerseits überwacht, ob der Zustellweg während
des Zustellvorganges und der Setzweg während des
Setzvorganges vollständig durchlaufen sind, und ande-
rerseits erfasst, ob der Stempel gegenüber seiner aus-
gefahrenen Position eingefahren ist. Sofern der Mess-
wert der Nietmaschine bezüglich dem Durchlaufen des
Zustellweges und Setzweges innerhalb des Toleranzbe-
reiches liegt und der Stempel sich in seiner vorbestimm-
ten Lage befindet, ist eine erfolgreiche Umformung der
Rohniete zur Fertigniete zur Herstellung der Nietverbin-
dung erfolgt. Sofern der Stempel eingetaucht ist und au-
ßerhalb eines Toleranzbereiches liegt, wird eine Mel-
dung ausgegeben, dass die Nietverbindung nicht der vor-
gegebenen Toleranz entspricht.
[0016] Des Weiteren ist bevorzugt vorgesehen, dass
nach dem Setzvorgang, insbesondere dem Ende der
Stillstandphase, ein Rückstellvorgang der Nietmaschine
eingeleitet wird, indem die Nietmaschine in eine Ruhe-
position zurückgeführt und eine Umschaltung der Druck-
beaufschlagung der Druckkammer von einem Setzdruck
auf einen Prüfdruck angesteuert wird. Dadurch kehrt die
Nietmaschine in eine Ausgangsposition beziehungswei-
se Ruheposition zurück, so dass die fertiggestellte Bau-
gruppe aus dieser Nietstation abgeführt und ein neu zu
verbindendes Bauteil oder neu zu verbindende Bauteile
mit einer Niete der Nietstation zugeführt werden können.
Gleichzeitig wird die Nietmaschine durch die Umschal-
tung vom Setzdruck auf den Prüfdruck auf den nachfol-
genden Nietzyklus vorbereitet.
[0017] Die der Erfindung zugrunde liegende Aufgabe
wird des Weiteren durch eine Handhabungseinrichtung
bzw. eine Vorrichtung zur automatischen Herstellung ei-
ner Nietverbindung mit einer Niete und zumindest einem
Bauelement gelöst, bei der die Nietmaschine mit einem
mechanischen Getriebe und einem mechanischen An-
trieb ansteuerbar ist, so dass die Nietmaschine während
eines Zustellvorganges aus einer Ruheposition in eine
Startposition eines nachfolgenden Setzvorganges und
in dem Setzvorgang aus der Startposition in eine Setz-
position verfahrbar ist. Diese mechanische Ansteuerung
ermöglicht die Durchführung eines sogenannten mecha-
nischen Nietens. Dies weist den Vorteil auf, dass eine
einfache Einbindung einer solchen Handhabungsein-
richtung als Nietstation in ein Montagesystem oder eine
Montagemaschine ermöglicht ist, bei der die Handha-
bungseinrichtungen in der Montagestation ebenfalls me-
chanisch angetrieben werden. Darüber hinaus ist eine
hohe Wiederholgenauigkeit gegeben. Ebenfalls können
über den mechanischen Antrieb und das mechanische
Getriebe große Umformkräfte während des Setzvorgan-
ges der Rohniete zur Fertigniete erzeugt werden.
[0018] Eine bevorzugte Ausgestaltung der Handha-
bungseinrichtung sieht vor, dass der Ständer, das me-
chanische Getriebe und der mechanische Antrieb mo-
dular aufbaubar ausgebildet sind und der Ständer auf

einer Grundplatte und der mechanische Antrieb unter-
halb der Grundplatte einer Handhabungseinrichtung,
Montagemaschine oder Montagestation anordenbar ist
und vorzugsweise zumindest eine Ausnehmung in der
Grundplatte vorgesehen ist, durch welche sich das me-
chanische Getriebe erstreckt und mit dem mechanischen
Antrieb verbindbar ist. Diese Anordnung der Modularität
weist den Vorteil auf, dass in einfacher Weise die Hand-
habungseinrichtung als Einzelarbeitsplatz oder alleinige
Station aufbaubar ist. Ebenso kann diese Handhabungs-
einrichtung in eine Montagemaschine in einfacher Weise
und der Modulbauweise ergänzt und eingesetzt werden.
Eine gemeinsame Schnittstelle für diese Handhabungs-
einrichtung wie auch für weitere Handhabungsaufgaben
an einer Montagestation stellt die Grundplatte dar, wobei
bevorzugt unterhalb der Grundplatte die Antriebe vorge-
sehen sind und oberhalb der Grundplatte die einzelnen
Aktoren zur Durchführung der vorgesehenen Montageo-
der Handhabungsaufgabe. Der Ständer ist in einfacher
Weise auf der Grundplatte vorzugsweise aufgrund einem
vorgefertigten Lochbild zu befestigen. Analoges gilt für
den mechanischen Antrieb unterhalb der Grundplatte.
Es bedarf lediglich das Durchführen des mechanischen
Getriebes, insbesondere einer Hubstange oder einem
Stößel durch die Grundplatte, und die Handhabungsein-
richtung ist komplettiert.
[0019] Die Handhabungseinrichtung weist bevorzugt
als mechanisches Getriebe einen Kniehebelmechanis-
mus, einen Schwenkhebelmechanismus, einen Mehr-
lenkermechanismus, insbesondere 5-Lenker-Mechanis-
mus, oder einen Exzenterhebelmechanismus auf. Ins-
besondere der Kniehebelmechanismus weist den Vorteil
auf, dass eine schnelle Zustellbewegung der Nietma-
schine aus einer Ruheposition in die Startposition für die
Setzbewegung angesteuert wird und anschließend eine
langsame Zustellbewegung ermöglicht wird, welche ins-
besondere zum Ende des Setzvorganges bei einem ge-
ringer werdenden Zustellweg eine verstärkte Kraft auf-
bringt.
[0020] Des Weiteren ist bevorzugt vorgesehen, dass
der mechanische Antrieb als kurvenmechanischer An-
trieb ausgebildet ist und insbesondere eine Topfkurve
oder eine Scheibenkurve umfasst, durch welche zumin-
dest ein Stößel antreibbar ist, der bevorzugt eine Kom-
ponente des mechanischen Getriebes ist oder mit dem
mechanischen Getriebe bewegungsgekoppelt ist. Somit
kann eine direkte und unmittelbare Übertragung des
Steuerhubes der Topfkurve oder Scheibenkurve auf das
mechanische Getriebe übertragen werden.
[0021] Des Weiteren ist bevorzugt vorgesehen, dass
die Nietmaschine eine Druckkammer aufweist, in der der
Stempel eintauchbar angeordnet ist. Diese Ausgestal-
tung der Nietmaschine ermöglicht, dass bei einem
Fließverhalten der Niete, welches geringer als die Zu-
stellbewegung der Nietmaschine während des Setzvor-
ganges sein sollte, eine Ausgleichsbewegung durch den
Stempel ermöglicht wird, um die Handhabungseinrich-
tung vor Beschädigungen zu schützen. Dabei kann ge-
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mäß einer Ausführungsform vorgesehen sein, dass der
gefederte Stempel durch ein mechanisches Federele-
ment abgefedert aufgenommen wird. Ein solches me-
chanisches Federelement wird bei einer einfachen Niet-
aufgabe eingesetzt, bei der lediglich das Endmaß der
Fertigniete zu überprüfen ist. Alternativ kann vorgesehen
sein, dass eine pneumatische Federung des Stempels
erfolgt. Diese Anordnung wird insbesondere dann vor-
gesehen, wenn eine sogenannte QS-Nietung erfolgt, bei
der eine Niethöhe der Rohniete und eine Niethöhe der
Fertigniete zu erfassen ist. Alternativ zur pneumatischen
Federung kann auch eine magnetische Federung oder
hydraulische Federung vorgesehen sein.
[0022] Eine weitere bevorzugte Ausgestaltung der
Handhabungseinrichtung sieht vor, dass eine Wegmes-
seinrichtung an der Nietmaschine angeordnet ist, welche
eine Eintauchbewegung des Stempels in der Druckkam-
mer erfasst. Dadurch kann in einfacher Weise über eine
absolute Wegmessung das Endmaß der Fertigniete bzw.
die Höhe des fertiggestellten Setzkopfes der Fertigniete
erfasst werden.
[0023] Des Weiteren ist bevorzugt vorgesehen, dass
eine Wegmesseinrichtung zur Erfassung eines Verfahr-
weges, des Zustellvorganges und eines Setzweges wäh-
rend des Setzvorganges vorgesehen ist, die bevorzugt
an einem Ständer befestigt ist. Diese Wegmesseinrich-
tung dient einerseits zur Erfassung der Zwischenpositi-
on, also zur Ermittlung der Lage der Startposition für den
Beginn des Setzvorganges, als auch für die Einnahme
der Endposition nach dem Setzvorgang, so dass über-
wacht werden kann, dass jeweils die vollständige Hub-
bewegung durchlaufen wurde. Dieser Messwert wird mit
dem Messwert der Wegmesseinrichtung für die Stem-
pelposition verglichen, so dass eine exakte Erfassung
des Endmaßes der Fertigniete ermöglicht ist.
[0024] Eine weitere bevorzugte Ausgestaltung der Er-
findung sieht vor, dass die Nietmaschine als Taumel-
oder Radiainietmaschine ausgebildet ist, welche den
Stempel in einer mit Medium, vorzugsweise Druckluft,
beaufschlagbaren Druckkammer aufnimmt und den
Stempel rotierend antreibt. Dadurch kann ein Taumel-
nieten oder Radialnieten erfolgen, um während der Um-
formung und dem zwangsweisen Fließen des Bolzens
einen gewünschten Setzkopf auszugestalten. Durch die
mechanische Ansteuerung des Verfahrweges während
des Zustellvorganges und des Setzweges während des
Setzvorganges kann eine solche pneumatische Radial-
nietmaschine lediglich auf den Bedarf an Druckluft zur
Füllung der Druckkammer und Ansteuerung der Stem-
pelposition reduziert sein.
[0025] Eine weitere bevorzugte Ausgestaltung der Er-
findung sieht vor, dass der mechanische Antrieb von ei-
nem zentralen Antrieb einer Montagemaschine zusam-
men mit weiteren Montagestationen und/Montageein-
richtungen ansteuerbar ist. Dies ermöglicht eine einfache
Einbindung und Integration einer solchen Handhabungs-
einrichtung in Montagemaschinen als eine weitere Mon-
tagestation. Beispielsweise kann ein Riemenantrieb oder

Zahnriemenantrieb vorgesehen sein, der an einer Rie-
menscheibe einem Zahnriemen angreift, welche an der-
selben Antriebsachse angeordnet ist wie die Topfkurve
oder Scheibenkurve. Alternativ kann auch eine durchge-
hende Antriebswelle für mehrere Montagestationen vor-
gesehen sein, an welcher sowohl die Topfkurve oder
Scheibenkurve für die Ansteuerung der Handhabungs-
einrichtung zur automatischen Herstellung einer Nietver-
bindung als auch weitere Handhabungseinrichtungen für
anderweitige Montageaufgaben angesteuert werden.
[0026] Die Erfindung sowie weitere vorteilhafte Aus-
führungsformen und Weiterbildungen derselben werden
im Folgenden anhand der in den Zeichnungen darge-
stellten Beispiele näher beschrieben und erläutert. Die
der Beschreibung und den Zeichnungen zu entnehmen-
den Merkmale können einzeln für sich oder zu mehreren
in beliebiger Kombination erfindungsgemäß angewandt
werden. Es zeigen:

Figur 1 eine schematische Seitenansicht ei-
ner erfin- dungsgemäßen Handha-
bungseinrichtung zur automatischen
Herstellung einer Nietverbin- dung,

Figur 2 eine schematische Ansicht eines me-
chani- schen Getriebes in einer weite-
ren Arbeitsposi- tion,

Figur 3 eine alternative Ausgestaltung des
mechani- schen Getriebes der Hand-
habungseinrichtung,

Figuren 4a + b schematische Ansichten vor Arbeits-
positionen eines Stempels der Niet-
maschine zur Herstel- lung einer Niet-
verbindung und

Figur 5 ein schematisches Diagramm einer
Steuer- kurve zu den Arbeitspositio-
nen gemäß den Fi- guren 4a und b.

[0027] In Figur 1 ist eine schematische Ansicht einer
Handhabungseinrichtung 11 dargestellt, welche insbe-
sondere als Nietstation ausgebildet ist. Diese Handha-
bungseinrichtung 11 umfasst eine Nietmaschine 12, wel-
che an einem Ständer 14 entlang einer Führung 16 ver-
fahrbar ist. Zur Ansteuerung einer Verfahrbewegung der
Nietmaschine 12 am Ständer 14 ist ein mechanisches
Getriebe 18 vorgesehen, welches von einem mechani-
schen Antrieb 19 in Bewegung gesetzt wird. Diese Kom-
ponenten bilden zumindest die Handhabungseinrichtung
11.
[0028] Diese Handhabungseinrichtung 11 ist an oder
auf einer Grundplatte 21 befestigt. Diese Grundplatte 21
bildet eine Schnittstelle oder eine sogenannte Modul-
grenze. Diese Grundplatte 21 kann gemäß dem Ausfüh-
rungsbeispiel in Figur 1 eine einzelne Grundplatte sein,
so dass die Handhabungseinrichtung 11 zusammen mit
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der Grundplatte 21 eine eigene Station bildet. Ebenso
kann diese Grundplatte 21 ein Teil einer Grundplatte von
Montagesystemen oder Montagemaschinen sein. Sol-
che Grundplatten oder Basisplatten sind beispielsweise
aus einer Montagemaschine gemäß der DE 42 30 785
A1 bekannt. Des Weiteren werden diese Grundplatten
21 bei einer Montagemaschine als Längstransfersystem
gemäß der DE 195 31 578 A1 sowie einer Montagema-
schine als Ringsystem gemäß der DE 198 42 999 als
auch bei einer Montagemaschine mit einer liegenden
Welle und einem Ringsystem gemäß der DE 10 2005
051 344 A1 eingesetzt. Auf diese Druckschrift wird voll-
umfänglich Bezug genommen.
[0029] Unterhalb der Grundplatte 21 ist beispielsweise
der mechanische Antrieb 19 angeordnet, der durch eine
Topfkurve 23 ausgebildet ist. Alternativ kann auch eine
Scheibenkurve mit einer umlaufenden Nut vorgesehen
sein. Diese Topfkurve 23 ist an einer Antriebswelle 24
angeordnet, welche beispielsweise an einem unteren
Ende ein Antriebsrad 25, insbesondere ein Zahnriemen-
rad, aufweist. An diesem Antriebsrad 25 greift insbeson-
dere ein Antriebsriemen 26, insbesondere Zahnriemen,
an, der von einem zentralen Antriebsmotor 27 angetrie-
ben wird. Sofern die Handhabungseinrichtung 11 als ein-
zelne Nietstation eingesetzt wird, treibt dieser Antriebs-
motor 27 lediglich die Antriebswelle 24 an. Im Einsatz
einer Montagemaschine gemäß den vorgenannten
Druckschriften werden durch diesen zentralen Antriebs-
motor 27 mehrere Montagestationen gleichzeitig ange-
trieben. Ebenso kann in einfacher Weise eine solche
Nietstation beziehungsweise Handhabungseinrichtung
11 eingebunden werden.
[0030] An der Antriebswelle 24 benachbart zur Topf-
kurve 23 ist bevorzugt ein weiteres Antriebsrad 29 vor-
gesehen, welches über einen weiteren Antriebsriemen
30 eine Antriebseinrichtung 32 antreibt, die wenigstens
eine Positioniereinrichtung 34, insbesondere einen
Drehteller, zur Aufnahme einer Niete 35 aufweist, die in
eine Nietposition zur Nietmaschine 12 übergeführt wird.
Die Niete 35 wird an einem Gegenhalter 33 positioniert.
Dieser Gegenhalter 33 kann als feststehender Gegen-
halter oder zustellbarer Gegenhalter ausgebildet sein.
Beispielsweise umfasst die Antriebseinrichtung 32 ein
weiteres Antriebsrad 36, welches an einer Welle 37 dreh-
bar angeordnet ist. Ein Lager 38 nimmt die Welle 37 auf,
welche über eine Kupplung 39 mit einem Teilergetriebe
40 gekoppelt ist, so dass die Positioniereinrichtung 34
getaktet angetrieben wird. Sofern die Handhabungsein-
richtung 11 eine Montagestation in einer Montagema-
schine darstellt, ist die Positioniereinrichtung 34 Teil ei-
nes Transportbandes oder eines getakteten Ringes bei
einer Ringtaktmaschine. In einem solchen Fall kann die
Anordnung der Antriebseinrichtung 32 entfallen, da der
angetriebene Ring oder das Transportband wiederum
durch den zentralen Antriebsmotor 27 angetrieben wer-
den.
[0031] Auf der Grundplatte 21 ist der Ständer 14 an-
geordnet. Ein von der Topfkurve 23 angetriebener Stößel

41 erstreckt sich vorzugsweise durch zumindest eine
Ausnehmung 22 in der Grundplatte 21 hindurch und wird
auf und ab bewegt. Der Stößel 41 weist vorzugsweise
eine Axialsicherungskupplung 45 als Schutz vor mecha-
nischen Beschädigungen auf und treibt das mechani-
sche Getriebe 18 an. Dieses umfasst beispielsweise eine
in der Länge einstellbare Hubstange 42, welche einen
Kniehebelmechanismus 43 antreibt. Dabei ist das An-
triebselement 44 fest um eine Achse 46 am Ständer 14
schwenkbar gelagert, so dass die Hebelabschnitte 47
und 48 aus einer ersten Arbeitsposition, also in eine
Strecklage, wie dies in Figur 2 dargestellt ist, in eine zwei-
te Arbeitsposition, wie dies in Figur 2 strichliniert und in
Figur 1 dargestellt ist, überführbar ist. Aufgrund dieses
Hebelweges wird die Nietmaschine 12 entlang der Füh-
rung 16 auf und ab bewegt. Alternativ kann auch die Hub-
stange 42 mit einer Axialsicherungskupplung 45 verse-
hen sein.
[0032] An dem Ständer 14 oder der Führung 16 ist eine
erste Wegmesseinrichtung 51 angeordnet, welche den
Verfahrweg der Nietmaschine 12 entweder unmittelbar
am Gehäuse 63 der Nietmaschine 12 oder an einem ver-
fahrbaren Schlitten 52, an dem die Nietmaschine 12 be-
festigt ist, erfasst. Ebenso kann diese Wegmesseinrich-
tung 51 an der Nietmaschine 12 angeordnet sein und mit
einem Sensor an der Führung 16 oder dem Ständer 14
angreifen.
[0033] Anstelle der Anordnung der ersten Wegmes-
seinrichtung 51 an der Nietmaschine 12 oder der fest-
stehenden Führung 16 beziehungsweise dem Ständer
14 kann die Wegmesseinrichtung 51 auch benachbart
zum Stößel 41 angeordnet und an der Steuerkurve der
Topfkurve 23 oder Scheibenkurve angreifen.
[0034] Die Nietmaschine 12 ist beispielsweise als Ra-
dialnietmaschine ausgebildet und weist einen Antriebs-
motor 53 auf, durch welche ein Stempel 56 rotierend an-
getrieben wird. Dieser Stempel 56 ist bevorzugt an einer
Pinole 57 auswechselbar angeordnet. Innerhalb der Pi-
nole 57 beziehungsweise dem Gehäuse 63 der Nietma-
schine 12 ist eine Druckkammer 58 angeordnet, in wel-
cher der Stempel 56 eintauchbar aufgenommen ist. Die-
se Druckkammer 58 wird gemäß dem Ausführungsbei-
spiel bevorzugt mit Druckluft befüllt und in Abhängigkeit
der einzelnen, nachfolgend näher beschriebenen Ar-
beitsschritte mit unterschiedlichen Drücken befüllt.
[0035] An der Nietmaschine 12 ist des Weiteren eine
zweite Wegmesseinrichtung 61 vorgesehen, welche an
einem an der Pinole 57 oder Stempel 56 angeordneten
Hilfselement 62 angreift, um mit einem Sensor der Weg-
messeinrichtung 61 eine Eintauchbewegung des Stem-
pels 56 relativ zum Gehäuse 63 der Nietmaschine 12 zu
erfassen.
[0036] Die durch die Messeinrichtungen 51 und 61 er-
fassten Signale werden in einer Steuerung 65 verarbei-
tet. Gleichzeitig werden durch die Steuerung 65 die vor-
bestimmten Drücke in der Druckkammer 58 als auch die
Rotation des Stempels 56 während eines Nietvorganges
angesteuert.

9 10 



EP 2 319 637 A2

7

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

[0037] Die in Figur 1 dargestellte Nietstation ist vertikal
ausgerichtet, das heißt, dass die Nietmaschine 12 ent-
lang einer vertikalen Achse auf und ab bewegbar ist und
der Nietvorgang durch eine Zustellbewegung von oben
nach unten erfolgt. In Abhängigkeit des Bauraumes und
des Einsatzortes kann die Zustellbewegung der Nietma-
schine 12 auch von unten nach oben, von links nach
rechts oder von rechts nach links erfolgen. Des Weiteren
kann der Gegenhalter 33 alternativ zu einer feststehen-
den Anordnung auch zustellbar ausgebildet sein und ge-
gebenenfalls aktiv während des Nietvorganges wirken.
[0038] In Figur 3 ist eine alternative Ausgestaltung ei-
nes mechanischen Getriebes 18 dargestellt. Diese alter-
native Ausgestaltung eines Kniehebelmechanismus 43
weist dieselbe Funktion und Wirkung wie die Anordnung
gemäß Figur 1 auf. Die beiden Hebelabschnitte 47, 48
werden durch eine Lasche 57 angesteuert. Ein Ende des
Hebelabschnitts 47 ist an einem Festlager 68 angeordnet
und ein weiteres Ende des weiteren Hebelabschnittes
48 an dem Schlitten 52 der Führung 16. Die Lasche 57
wird wiederum durch ein schwenkbares Umsetzelement
69 über eine Hubstange 42 angesteuert. Im Übrigen ent-
spricht die Handhabungseinrichtung 11 gemäß Figur 3
der Handhabungseinrichtung 11 gemäß Figur 1.
[0039] In den Figuren 4a und b sind die aufeinander
folgenden Arbeitsschritte während eines Nietvorganges
bei einer sogenannten QS-Nietung dargestellt. In Figur
5 ist ein schematisches Diagramm dargestellt, welches
eine Steuerkurve des mechanischen Antriebes 19, ins-
besondere der Topfkurve 23, in Abhängigkeit der Arbeits-
schritte darstellt.
[0040] Bei dem beispielhaften Nietvorgang ist vorge-
sehen, dass durch die Niete 35 ein erstes und zweites
Bauelement 71, 72 zueinander festgelegt werden. Alter-
nativ kann vorgesehen sein, dass die Niete 35 an nur
einem Bauelement 71 oder 72 befestigt wird und die Nie-
te 35 zusätzlich ein weiteres Funktionselement aufweist.
Dies kann beispielsweise eine Laufrolle sein, wie dies in
der Beschlagindustrie bei Führungszapfen der Fall ist.
[0041] Die Nietmaschine 12 ist zu Beginn eines Niet-
vorganges in einer Ruheposition 46 angeordnet. Diese
Ruheposition 46 wird als Ausgangsposition von der Weg-
messeinrichtung 51 erfasst. Zunächst wird zum Zeit-
punkt t1 gemäß dem Diagramm in Figur 5 ein Zustellvor-
gang eingeleitet, bei dem die Nietmaschine 12 auf ein
freies Ende 78 eines Bolzens 59 der Niete 35 zubewegt
und aufgesetzt wird. Während des Zustellvorganges wird
gleichzeitig die Positioniereinrichtung 34 mit einer Roh-
niete und dem zumindest einen Bauelement 71, 72 in
eine Nietposition übergeführt. Die Nietmaschine 12 wird
mit dem Stempel 56 auf das freie Ende 78 der Rohniete
zubewegt. Während dieser Zustellbewegung wird die
Druckkammer 58 mit einem Prüfdruck beaufschlagt. Die-
ser Prüfdruck ist beispielsweise kleiner als 2 bar, vor-
zugsweise kleiner als 1 bar, und liegt insbesondere im
Bereich zwischen 0,2 bar und 0,5 bar. Dadurch wird si-
chergestellt, dass der Stempel 56 innerhalb der Druck-
kammer 58 in einer ausgefahrenen Position während des

Zustellvorgangs angeordnet ist. Am Ende des Zustell-
vorganges liegt der Stempel 56 auf dem freien Ende 78
des Bolzen 79 der Rohniete bzw. dem Nietüberstand auf.
Diese Position bildet eine Startposition 81 für einen nach-
folgenden Setzvorgang und ist in Figur 4a dargestellt.
[0042] Wie aus Figur 5 hervorgeht, erfolgt dieser Ver-
fahrweg aus einer Ruheposition 46 in eine Startposition
81 mit einer hohen Arbeitsgeschwindigkeit beziehungs-
weise es folgt eine Zustellung der Nietmaschine 12. Die-
ser Verfahrweg des Zustellvorganges ist derart be-
stimmt, dass nach Erreichen der Startposition 81 ein
Überfahren des Nietüberstandes beziehungsweise des
freien Endes 78 des Bolzens 79 in einem Bereich von
beispielsweise 0,2 mm bis 0,6 mm erfolgt. Der Stempel
56 taucht dabei in die Druckkammer 58 ein. Die Einnah-
me der Startposition 81 ist zum Zeitpunkt t2 erfolgt. Im
Anschluss daran erfolgt eine erste Messung durch die
Wegmesseinrichtung 61 zur Ermittlung, ob der vorbe-
stimmte Überfahrweg des Stempels 56 zur Rohniete vor-
liegt. Sofern der ermittelte Überfahrweg innerhalb eines
Toleranzbereiches liegt, erfüllt die Rohniete mit deren
Nietüberstand die vorgeschriebene Niethöhe, das heißt,
dass durch diese Messwerterfassung die Messung der
Rohniete erfasst und kontrolliert wird. Während dieser
Messung durchläuft die Topfkurve 23 eine Stillstandpha-
se, die zum Zeitpunkt t3 beendet ist.
[0043] Im Anschluss an die Stillstandphase wird der
Setzvorgang des Nietüberstandes beziehungsweise des
Bolzens 79 eingeleitet, um einen Setzkopf 83 auszubil-
den. Dabei wird die Druckkammer 58 auf einen Setz-
druck erhöht. Dieser Setzdruck ist beispielsweise größer
als 4 bar und liegt bevorzugt in einem Bereich von 6 bar.
Dadurch wird gleichzeitig der Stempel 56 wiederum voll-
ständig ausgefahren. Gleichzeitig mit der Druckbeauf-
schlagung der Druckkammer 58 auf den Setzdruck oder
nachfolgend oder auch zuvor wird der Stempel 56 rotie-
rend angetrieben, und es erfolgt eine weitere Zustellung
der Nietmaschine 12, um die Umformung des Nietüber-
standes zu erzielen. Dieser Setzvorgang wird mit einer
langsameren Zustellung als die Zustellung aus der Ru-
heposition 46 in die Startposition 81 durchgeführt, um
ein Fließen des Werkstoffes und die Umformung zu er-
wirken.
[0044] Nach Erreichen einer Setzposition 85 im Zeit-
punkt t4 erfolgt wiederum eine Stillstandphase, in der ei-
ne Messung des Setzweges mit der Nietmaschine 12
über die Wegmesseinrichtung 51 als auch eine Position
des Stempels 56 durch die Wegmesseinrichtung 61 er-
fasst wird. Durch die Wegmesseinrichtung 51 wird die
Zustellung der Nietmaschine 12 absolut im Raum erfasst,
und durch die Wegmesseinrichtung 61 wird die Zustel-
lung zwischen der Startposition 81 und der Setzposition
85 im System, also der Setzweg, erfasst. Sofern der
Stempel 56 noch eingefedert beziehungsweise in die
Druckkammer 58 eingetaucht sein sollte und der Ein-
tauchweg außerhalb des vorbestimmten Toleranzfeldes
liegt, ist die Niethöhe der Fertigniete nicht in Ordnung.
Sofern der Stempel 56 nicht eingefahren oder innerhalb
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eines Toleranzfeldes eingefahren ist, wird die ermittelte
Niethöhe der Fertigniete als in Ordnung erfasst.
[0045] Am Ende der Stillstandphase zum Zeitpunkt t5
erfolgt ein Rückstellvorgang, bei dem die Nietmaschine
12 mit einer schnellen Verfahrgeschwindigkeit in die Ru-
heposition 46 zurückgeführt wird. Gleichzeitig erfolgt ei-
ne Umschaltung der Druckkammer 58 von dem Setz-
druck in den Prüfdruck. Nach der Einnahme der Ruhe-
position 46 kann ein neuer Nietvorgang durchgeführt
werden.
[0046] Die vorbeschriebene Abfolge der einzelnen
Schritte zur Durchführung des Nietvorganges ermög-
licht, dass niedrige Taktzeiten von beispielsweise größer
als 50 Takte pro Minute, insbesondere größer 70 Takte
pro Minute, ermöglicht werden. Dabei ist eine hohe Prä-
zisierung und Wiederholgenauigkeit gegeben. Durch
den mechanischen Antrieb 19 für die gesamte Verfahr-
bewegung des Nietvorganges, also sowohl des Zustell-
weges zwischen der Ruheposition 76 und der Startposi-
tion 81 als auch des Setzweges zwischen der Startposi-
tion 81 und der Setzposition 85, kann ein energieeffizi-
enter Einsatz erfolgen, da ein erheblich geringerer Luft-
verbrauch gegenüber herkömmlichen Systemen gege-
ben ist. Darüber hinaus kann eine QS-Nietung erfolgen,
das heißt, die Niethöhe der Roh- und Fertigniete während
eines Nietvorganges wird abgefragt.

Patentansprüche

1. Verfahren zur automatisierten Herstellung einer
Nietverbindung mit einer Niete (35) und zumindest
einem Bauelement (71, 72), bei dem der Nietvor-
gang mit einer Nietmaschine (12) durchgeführt wird,
welche einen gefederten Stempel (56) zur Herstel-
lung eines Setzkopfes (83) der Niete (35) aufweist
und welche entlang eines Ständers (14) mit einem
mechanischen Getriebe (18) in einem Zustellvor-
gang aus einer Ruheposition (46) in eine Startposi-
tion (81) für einen Setzvorgang übergeführt wird und
anschließend während des Setzvorganges aus der
Startposition (81) in eine Setzposition (85) zur Her-
stellung des Setzkopfes (63) verfahren wird, wobei
die Nietmaschine (12) während des Zustellvorgan-
ges und des Setzvorganges mit einem mechani-
schen Antrieb (19) angesteuert wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Zustellvorgang mit einer hohen
Verfahrgeschwindigkeit und der Setzvorgang mit ei-
ner niedrigen Verfahrgeschwindigkeit durch einen
kurvenmechanischen Antrieb (19), insbesondere
durch einen gemeinsamen kurvenmechanischen
Antrieb (19), angesteuert werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der als Scheibenkurve oder
Topfkurve (23) ausgebildete mechanische Antrieb

(19) drehbar angetrieben wird und mit einer Drehung
der Scheibenkurve zur Topfkurve (23) zumindest ein
Nietvorgang angesteuert wird.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass eine an ei-
nem Gehäuse (63) der Nietmaschine (12) angeord-
nete Wegmesseinrichtung (61) eine Endlage des
Stempels (56) nach dem Setzvorgang erfasst und
daraus ein Endmaß der Fertigniete ermittelt wird.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Stempel
(56) der Nietmaschine (12) mit einem mechanischen
Federelement in einer Druckkammer (58) gefedert
geführt wird oder dass der Stempel (46) in einer
Druckkammer (58) der Nietmaschine (12) pneuma-
tisch, hydraulisch oder magnetisch gefedert geführt
wird und vorzugsweise während des Zustellvorgan-
ges die Druckkammer (58) bei einer pneumatischen
Federung mit einem Prüfdruck von weniger als 2 bar,
vorzugsweise weniger als 1 bar und insbesondere
weniger als 0,5 bar, beaufschlagt wird.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Stempel (56) beim Überführen
der Nietmaschine (12) in die Startposition (81) auf
ein stirnseitiges Ende (78) des Bolzens (79) der Roh-
niete aufgesetzt und vorzugsweise ein Eintauchweg
des Stempels (56) in die Druckkammer (58) der Niet-
maschine (12) mit vorzugsweise einem an dem Ge-
häuse (63) der Nietmaschine (12) angeordneten
Wegmesseinrichtung (61) erfasst wird.

7. Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass während der Erfassung der La-
ge des eingetauchten Stempels (56) eine Stillstand-
phase zwischen dem Zustellvorgang und dem Setz-
vorgang der Nietmaschine (12) angesteuert wird.

8. Verfahren nach einem der Ansprüche 5 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass zu Beginn des Setz-
vorganges die Druckkammer (58) der Nietmaschine
(12) mit einem gegenüber dem Prüfdruck erhöhten
Setzdruck, vorzugsweise größer 4 bar, insbesonde-
re größer 5 bar, beaufschlagt und der Stempel (56)
vollständig ausgefahren wird und/oder das Durch-
laufen des Setzweges durch den mechanischen An-
trieb (19) angesteuert wird und insbesondere der
Stempel (56) rotierend angetrieben wird und/oder
am Ende des Setzvorganges eine Stillstandphase
der Nietmaschine (12) angesteuert wird und eine
Endlage des Stempels (46) in der Druckkammer (58)
und eine Endlage der Nietmaschine (12) zum Stän-
der (14) durch die jeweilige Wegmesseinrichtung
(61, 51) erfasst wird.

9. Verfahren nach einem der Ansprüche 5 bis 8, da-
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durch gekennzeichnet, dass nach der auf den
Setzvorgang folgenden Stillstandphase der Nietma-
schine (12) ein Rückstellvorgang der Nietmaschine
(12) eingeleitet wird und die Nietmaschine (12) in
eine Ruheposition (46) zurückgeführt und eine Um-
schaltung der Druckbeaufschlagung der Druckkam-
mer (58) von einem Setzdruck auf einen Prüfdruck
angesteuert wird.

10. Handhabungseinrichtung zur automatischen Her-
stellung einer Nietverbindung mit einer Niete (35)
und zumindest einem Bauelement (71, 72),

- mit einer Nietmaschine (12), welche einen
Stempel (56) zur Herstellung eines Setzkopfes
(83) der Niete (35) gefedert aufnimmt,
- mit einem Ständer (14), an welchem die Niet-
maschine (12) verfahrbar entlang einer Führung
(16) angeordnet ist,
- mit einem mechanischen Getriebe (18), wel-
ches die Nietverbindung (12) entlang der Füh-
rung (16) verfahrbar antreibt und
- mit einem mechanischen Antrieb (19), der mit
dem mechanischen Getriebe (18) gekoppelt ist,
so dass die Nietmaschine (12) während eines
Zustellvorganges aus einer Ruheposition (46)
in eine Startposition (81) eines nachfolgenden
Setzvorganges und anschließend während des
Setzvorganges aus der Startposition (81) in eine
Setzposition (83) verfahrbar ist.

11. Handhabungseinrichtung nach Anspruch 10, da-
durch gekennzeichnet, dass der Ständer (14), das
mechanische Getriebe (18) und der mechanische
Antrieb (19) modular aufbaubar ausgebildet sind und
dass der Ständer (14) auf einer Grundplatte (21) und
der mechanische Antrieb (19) unterhalb der Grund-
platte (21) der Handhabungseinrichtung (11), einer
Montagemaschine oder einer Montagestation anor-
denbar ist und vorzugsweise zumindest eine Aus-
nehmung (22) in der Grundplatte (21) vorgesehen
ist, durch welche sich das mechanische Getriebe
(18) erstreckt und mit dem mechanischen Antrieb
(19) verbindbar ist.

12. Handhabungseinrichtung nach Anspruch 10 oder
11, dadurch gekennzeichnet, dass das mechani-
sche Getriebe (18) als ein Kniehebelmechanismus
oder ein Schwenkhebelmechanismus, ein Mehrlen-
kermechanismus, insbesondere 5-Lenker-Mecha-
nismus, oder Exzenterhebelmechanismus ausgebil-
det ist oder dass der mechanische Antrieb (19) als
kurvenmechanischer Antrieb ausgebildet ist und ins-
besondere eine Topfkurve (23) oder eine Scheiben-
kurve aufweist, durch welche zumindest ein Stößel
(41) antreibbar ist, der eine Komponente des me-
chanischen Getriebes (18) ist oder mit dem mecha-
nischen Getriebe (18) bewegungsgekoppelt ist.

13. Handhabungseinrichtung nach einem der Ansprü-
che 10 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass eine
Wegmesseinrichtung (61) an der Nietmaschine (12)
angeordnet ist, welche eine Eintauchbewegung des
Stempels (56) in die Druckkammer (58) erfasst und
vorzugsweise eine weitere Wegmesseinrichtung
(51) zur Erfassung eines Verfahrweges der Nietma-
schine (12) während des Zustellvorganges und des
Setzvorganges vorgesehen ist, die bevorzugt am
Ständer (14) befestigt ist.

14. Handhabungseinrichtung nach einem der Ansprü-
che 10 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass der
Stempel (56) der Nietmaschine (12) in eine mit Me-
dium, vorzugsweise Luft, beaufschlagbare Druck-
kammer (58) eintauchbar angeordnet ist und vor-
zugsweise der Stempel (56) rotierend antreibbar ist
und insbesondere als Taumel- oder Radialnietma-
schine ausgebildet ist.

15. Handhabungseinrichtung nach einem der Ansprü-
che 10 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass der
mechanische Antrieb (19) von einem zentralen An-
triebsmotor (27) einer Montagemaschine zusam-
men mit weiteren Montagestationen und/oder Mon-
tageeinrichtungen ansteuerbar ist.
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