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(54) ZUFUHREINRICHTUNG ZUM ZUFUHREN EINES STANZNIETS ZU EINER
STANZNIETVORRICHTUNG, STANZNIETVORRICHTUNG ZUM SETZEN EINES STANZNIETS
MIT EINER EINE STEMPELKRAFT UNTERSTUTZENDEN SCHWINGUNG, UND VERFAHREN
ZUM STANZNIETEN MIT EINER SOLCHEN STANZNIETVORRICHTUNG

(57) Es ist eine Zufiihreinrichtung (55; 55A; 55B;
55C) zum Zufiihren eines Stanzniets zu einer Stanzniet-
vorrichtung (2; 2A; 2B; 2C), eine Stanznietvorrichtung (2;
2A; 2B; 2C) zum Stanznieten mit einer eine Stempelkraft
(F) unterstiitzenden Schwingung (S), die insbesondere
eine Ultraschallschwingung ist, und ein Verfahren zum
Stanznieten mit einer Stanznietvorrichtung (2; 2A; 2B;
2C) bereitgestellt. Die Zufiihreinrichtung (55; 55A; 55B;
55C) hat mindestens eine Aufnahmeeinheit (56; 56A;
56B; 56C) zur Aufnahme eines Stanzniets (5), und eine
Bewegungseinheit (58; 58A; 70) zum Bewegen der Auf-
nahmeeinheit (56; 56A; 56B; 56C) zwischen einer Bela-
destelle (85), bei welcher die Aufnahmeeinheit (56; 56A;
56B; 56C) mit einem Stanzniet (5) beladen wird, und ei-
ner Fugestelle (65), an welcher der Stanzniet (5) in das
mindestens eine Bauteil (6; 6, 7) zu setzen ist, wobei die

Aufnahmeeinheit (56; 56A; 56B; 56C) an ihrem Ende,

das einem Niederhalter (30; 30A; 30B; 30C) der Stanz-
nietvorrichtung (2; 2A; 2B; 2C) zuzuwenden ist, zur Kopp-
lung mit dem Niederhalter (30; 30A; 30B; 30C) vorgese-
henistund beim Stanznieten eine Verlangerung des Nie-

derhalters (30; 30A; 30B; 30C) bildet zum Fihren des
Stempels (20) zusammen mitdem Niederhalter (30; 30A;
30B; 30C) beim Stanznieten.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf eine
Zufuhreinrichtung zum Zuflihren eines Stanzniets zu ei-
ner Stanznietvorrichtung, eine Stanznietvorrichtung zum
Setzen eines Stanzniets mit einer eine Stempelkraft un-
terstiitzenden Schwingung, die insbesondere eine Ultra-
schallschwingung ist, und ein Verfahren zum Stanznie-
ten mit einer solchen Stanznietvorrichtung, mit welchen
eine raumsparende und sichere Positionierung eines
Stanzniets vor dem Stanznieten an der Stanznietvorrich-
tung maoglich ist.

[0002] Eine Stanznietvorrichtung wird zum Verbinden
oder Fiigen von mindestens einem Bauteil mit einem
Stanzniet verwendet. Hierbei werden entweder die bei-
den Enden eines Bauteils mit Hilfe eines Stanzniets oder
mehrerer Stanznieten aneinander befestigt. Alternativ
kédnnen mit einem Stanzniet auch zwei oder mehr Bau-
teile aneinander befestigt werden.

[0003] Beim Stanznieten sind je nach Material des
Bauteils oder der Bauteile sehr hohe Prozesskrafte auf-
zubringen, um den Stanzniet richtig zu setzen. Zur Sen-
kung des dadurch verursachten Energiebedarfs beim
Betrieb der Anlage und zur Reduktion der Fligekrafte,
kommt mittlerweile beim Stanznieten in einigen Fallen
eine Ultraschallunterstiitzung zum Einsatz. Als Ergebnis
davon wird die Stanznietvorrichtung kleiner, schlanker
und leichter, was wiederum eine bessere Zuganglichkeit
zu einem zu bearbeitenden Bauteilflansch oder einer FU-
gestelle zur Folge hat. AuBerdem kommt es zu einer Ver-
besserung eines Einschneid-/Trennprozesses, einer Re-
duktion von Delaminationen beim Stanznieten, konkret
beim Durchtrennen, von Faserverbundwerkstoffen und
es ist eine Erweiterung des nietbaren Materialspektrums
moglich. Daruber hinaus ergeben sich Kostenvorteile,
wie beispielsweise geringere Verbrauchskosten fir den
Betreiber der Stanznietvorrichtung mit Ultraschallunter-
stlitzung. Insbesondere wird ein Verbau von kostengtins-
tigeren Hilfsfligeelementen aus Edelstahl ermdglicht.
AuBerdem ziehen die genannten Vorteile auch geringere
Anlagenkosten nach sich, da fiir die leichtere Stanzniet-
vorrichtung eine Verwendung von Robotern mit geringe-
rer Traglast, moéglicherweise aus Standardrobotertrag-
lastklassen, mdglich wird.

[0004] Die Zufihrung von Stanznieten zu der Stanz-
nietvorrichtung zum Durchfilhren eines Stanznietvor-
gangs bereitetzum Beispiel in Bezug auf den begrenzten
Bauraum der Stanznietvorrichtung Probleme. Bei den
heute Ublichen Zuflihrungen wird der Stanzniet durch
mechanische Elemente direkt an der Stanznietvorrich-
tung zugefihrt. Der Stanzniet wird Ublicherweise aus
oder in Stempelrichtung zugefihrt.

[0005] Derzeit wird die Fixierung eines Stanzniets an
einer Stanznietvorrichtung vor dem Stanznieten mittels
mechanischer Einrichtungen in einem Gurtband oder als
lose Niete mit Hilfe eines Profilschlauchs vorgenommen.
[0006] Nachteilig an einer derartigen Art der Nietzu-
fuhrungist, dass der Stanznietzum Stanznieten in seiner
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Position relativ zum Stempel der Stanznietvorrichtung
gehalten werden muss. Hierbei bereitet auch die korrekte
Zentrierung des Stanzniets unter dem Stempel Schwie-
rigkeiten.

[0007] Noch dazu ist es bei einer Automatisierung ei-
nes Stanznietens mit der Stanznietvorrichtung gefordert,
die Zeit zum Zuflihren eines Stanzniets zu der Stanzniet-
vorrichtung gegentiiber den bisherigen L6sungen zu ver-
ringern, um den Fligevorgang insgesamt zu beschleuni-
gen.

[0008] Ein weiteres Problem entsteht dadurch, dass
beim Ultraschall-Stanznieten Schwingungsenergieindie
Zufuhrmechanik eingeleitet wird. Dadurch kann der
Stanzniet nicht schwingungsfrei an der vorgesehenen
Position gehalten werden. AuRerdem wird die Zuflihrme-
chanik dadurch mehr als erforderlich beansprucht. Dies
fuhrt zu einem vorzeitigen Verschlei® der Zufihrmecha-
nik oder erzwingt eine aufwandigere Konstruktion der Zu-
fuhrmechanik.

[0009] Daher ist es Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, eine Zuflihreinrichtung zum Zuflihren eines Stanz-
niets zu einer Stanznietvorrichtung, eine Stanznietvor-
richtung zum Setzen eines Stanzniets mit einer eine
Stempelkraft unterstiitzenden Schwingung und ein Ver-
fahren zum Stanznieten mit einer solchen Stanznietvor-
richtung bereitzustellen, mit welchen die zuvor genann-
ten Probleme geldst werden kénnen. Insbesondere sol-
len eine Zufihreinrichtung zum Zufiihren eines Stanz-
niets zu einer Stanznietvorrichtung, eine Stanznietvor-
richtung zum Setzen eines Stanzniets mit einer eine
Stempelkraft unterstiitzenden Schwingung und ein Ver-
fahren zum Stanznieten mit einer solchen Stanznietvor-
richtung bereitgestellt werden, bei welchen eine einfa-
che, sichere und schnelle Fixierung eines Stanzniets an
einer kompakt gebauten Stanznietvorrichtung mdglich
ist.

[0010] Diese Aufgabe wird durch eine Zuflhreinrich-
tung zum Zufiihren eines Stanzniets zu einer Stanzniet-
vorrichtung nach Patentanspruch 1 gelést. Die Zuflhr-
einrichtung hat mindestens eine Aufnahmeeinheit zur
Aufnahme eines Stanzniets, und eine Bewegungseinheit
zum Bewegen der Aufnahmeeinheit zwischen einer Be-
ladestelle, bei welcher die Aufnahmeeinheit mit einem
Stanzniet beladen wird, und einer Fligestelle, an welcher
der Stanzniet in das mindestens eine Bauteil zu setzen
ist, wobei die Aufnahmeeinheit anihrem Ende, das einem
Niederhalter der Stanznietvorrichtung zuzuwenden ist,
zur Kopplung mit dem Niederhalter vorgesehen ist und
beim Stanznieten eine Verlangerung des Niederhalters
bildetzum Fiihren des Stempels zusammen mitdem Nie-
derhalter beim Stanznieten.

[0011] Mit der beschriebenen Zuflihreinrichtung kann
der Stanzniet bei kompakter Bauweise der Stanznietvor-
richtung sowohl einfach als auch sicher zugefiihrt wer-
den, so dass eine schnelle Fixierung eines Stanzniets
an einer kompakt baubaren Stanznietvorrichtung még-
lich ist. Hierbei ermdglicht die Zuflhreinrichtung, dass
der Stanzniet in seiner korrekten Position relativ zum
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Stempel der Stanznietvorrichtung gehalten wird, so dass
die korrekte Zentrierung des Stanzniets unter dem Stem-
pel einfach, sicher und schnell realisiert ist.

[0012] Durch die mit der Zuflhreinrichtung fir die
Stanznietvorrichtung sehr raumsparend geldste Zufiih-
rung und Fixierung der Stanznieten baut die Stanzniet-
vorrichtung noch kleiner, kompakter oder schlanker als
bisher.

[0013] Zudem entsteht durch den verringerten Bau-
raum und die Zuflihrung des Stanzniets auerhalb der
Flgestelle der grole Vorteil, dass der Stanzniet auch an
schwer zuganglichen Positionen an einem Bauteil setz-
bar ist.

[0014] Durch die beschriebene Ausgestaltung der Zu-
fuhreinrichtung fir die Stanznietvorrichtung wird auch
vermieden, dass beim Ultraschall-Stanznieten Schwin-
gungsenergie in die Zufihrmechanik eingeleitet wird.
Dadurch ist es méglich, den Stanzniet schwingungsfrei
an der vorgesehenen Position zu halten. AuRerdem wird
die Zufihrmechanik nicht mehr als erforderlich bean-
sprucht und kann daher weniger aufwandig konstruiert
werden ohne dadurch verschleiRanfélliger zu sein.
[0015] Vorteilhafte weitere Ausgestaltungen der Zu-
fuhreinrichtung sind in den abhangigen Patentansprii-
chen angegeben.

[0016] GemaR einer Ausfiihrungsvariante ist die Be-
wegungseinheit ausgestaltet, die Aufnahmeeinheiten in
einer Ebene quer zu einer Stempelachse eines Stempels
der Stanznietvorrichtung zwischen der Beladestelle und
der Flgestelle zu bewegen. Zuséatzlich oder alternativ
hatdie mindestens eine Aufnahmeeinheit ein Positionier-
element zum Positionieren des Stanzniets in der Aufnah-
meeinheit, so dass der Stanzniet beim Stanznieten zen-
triert zu einer Stempelachse eines Stempels der Stanz-
nietvorrichtung angeordnet ist. Zusétzlich oder alternativ
ist die mindestens eine Aufnahmeeinheit an ihrem der
Zufuhreinrichtung zugewandten Ende an die Form des
Niederhalters angepasst. Zusatzlich oder alternativ hat
die mindestens eine Aufnahmeeinheit ein Formteil, das
in der Form an ein Formteil des Niederhalters angepasst
ist, um einen Formschluss mit dem Formteil des Nieder-
halters zu bilden. Zusatzlich oder alternativ hat die min-
destens eine Aufnahmeeinheit einen magnetischen Be-
reich.

[0017] GemaR einer bevorzugten Ausfiihrungsvarian-
te ist die Bewegungseinheit eine rotierbare Scheibe, an
welcher mindestens eine Aufnahmeeinheit angeordnet
ist. Zusatzlich oder alternativ ist die Bewegungseinheit
ein schwenkbarer Arm, an dem mindestens eine Aufnah-
meeinheit angeordnet ist. Zusétzlich oder alternativ ist
die Bewegungseinheit ein Roboter, der ausgestaltet ist,
die mindestens eine Aufnahmeeinheit an einer Belade-
position in eine Stanznietvorrichtung aufzunehmen und
die Stanznietvorrichtung zusammen mit der mindestens
einen Aufnahmeeinheit zu der Fligestelle zu bewegen.
[0018] Die zuvor genannte Aufgabe wird zudem durch
eine Stanznietvorrichtung zum Stanznieten mit einer ei-
ne Stempelkraft unterstiitzenden Schwingung nach Pa-
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tentanspruch 1 gel6st. Die Stanznietvorrichtung hat eine
Schwingungserzeugungseinrichtung zur Erzeugung der
Schwingung, welche die Stempelkraft beim Setzen eines
Stanzniets in das mindestens eine Bauteil unterstiitzt,
einen Stempel, Uber welchen die Stempelkraft und/oder
die Schwingung beim Setzen des Stanzniets in das min-
destens eine Bauteil eingeleitet und aufgebracht wird,
und einen Niederhalter, welcher zum Stanznieten mit ei-
ner Zuflihreinrichtung als Verlangerung des Niederhal-
ters koppelbar ist, wobei die Zuflhreinrichtung zum Zu-
fuhren eines Stanzniets zu der Stanznietvorrichtung aus-
gestaltetist, wobei der Stempel beim Stanznieten in dem
Niederhalter und der Zuflihreinrichtung gefiihrt ist.
[0019] Die Stanznietvorrichtung erzielt die gleichen
Vorteile, wie sie zuvor in Bezug auf die Zufuihreinrichtung
genannt sind.

[0020] Vorteilhafte weitere Ausgestaltungen der
Stanznietvorrichtung sind in den abhangigen Patentan-
spriichen angegeben.

[0021] GemaR einer Ausfiihrungsvariante ist der Nie-
derhalter an seinem der Zufiihreinrichtung zugewandten
Ende an die Form der Zufiihreinrichtung angepasst. Zu-
satzlich oder alternativ weist der Niederhalter ein Form-
teil auf, das in der Form an ein Formteil der Zufiihrein-
richtung angepasst ist, um einen Formschluss mit dem
Formteil der Zufuihreinrichtung zu bilden.

[0022] Méglicherweise hat die Stanznietvorrichtung
(2B; 2C) zudem eine Spule, die an dem Niederhalter an-
geordnet ist, und eine Steuereinrichtung zum Ein- oder
Ausschalten eines elektrischen Stroms fiir die Spule, um
eine Magnetkraft zum Zusammenwirken mit einem ma-
gnetischen Bereich der Zufiihreinrichtung ein- oder aus-
zuschalten.

[0023] Die zuvor beschriebene Zufiihreinrichtung und
die zuvor beschriebene Stanznietvorrichtung kénnen
Teil einer Anlage zur Behandlung von Gegenstédnden
sein wobei die Stanznietvorrichtung und die Zuflhrein-
richtung zum Stanznieten von mindestens einem Bauteil
vorgesehen sind, das zur Bildung von mindestens einem
der Gegenstande vorgesehen ist.

[0024] GemaR einem Ausflhrungsbeispiel weist die
Anlage zudem eine Vorrichtung zur Bewegung der
Stanznietvorrichtung im Raum, einem Station zur Lage-
rung von Stanznieten, wobei die Vorrichtung ausgestal-
tet ist, mit der Stanznietvorrichtung vor einem Stanznie-
ten einen in einer Aufnahmeeinheit aufgenommenen
Stanznietaufzunehmen und die Stanznietvorrichtung mit
der Aufnahmeeinheit zu einer Fligestelle an mindestens
einem Bauteil zu bewegen, um den Stanzniet bei der
Flgestelle durch Stanznieten in das mindestens eine
Bauteil zu setzen.

[0025] Méoglicherweiseistdie Anlage zur Fertigung von
Fahrzeugrohkarossen oder elektrischen Geraten als Ge-
genstande ausgestaltet. Alternativ oder zusatzlich kann
die Stanznietvorrichtung zur Verbindung eines Bauteils,
das in mindestens einem Bereich aus einem faserver-
starkten Kunststoff gefertigt ist, mit einem Bauteil vorge-
sehen ist, das in mindestens einem Bereich aus einem
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Metall gefertigt ist.

[0026] Die Aufgabe wird zudem durch ein Verfahren
zum Stanznieten mit einer Stanznietvorrichtung nach Pa-
tentanspruch 10 geldst. Die Stanznietvorrichtung hat ei-
nen Niederhalter, einen Stempel und eine Schwingungs-
erzeugungseinrichtung zur Erzeugung einer Schwin-
gung aufweist, welche eine Stempelkraft des Stempels
beim Setzen des Stanzniets in das mindestens eine Bau-
teil unterstutzt. Das Verfahren hat die Schritte: Beladen
einer Zufiihreinrichtung mit einem Stanzniet an einer Be-
ladestelle, Bewegen des Stanzniets mit der Zuflihrein-
richtung zu der Stanznietvorrichtung, Koppeln der Zu-
fuhreinrichtung mit dem Niederhalter als Verlangerung
des Niederhalters, und Fihren des Stempels beim
Stanznieten in dem Niederhalter und der Zufihreinrich-
tung zu dem mindestens einen Bauteil.

[0027] Das Verfahren erzielt die gleichen Vorteile, wie
sie zuvor in Bezug auf die Zufuihreinrichtung genannt
sind.

[0028] Weitere mdgliche Implementierungen der Erfin-
dung umfassen auch nicht explizit genannte Kombinati-
onen von zuvor oder im Folgenden beziglich der Aus-
fuhrungsbeispiele beschriebenen Merkmale oder Aus-
fuhrungsformen. Dabei wird der Fachmann auch Einzel-
aspekte als Verbesserungen oder Ergénzungen zu der
jeweiligen Grundform der Erfindung hinzufligen.

[0029] Nachfolgend ist die Erfindung unter Bezugnah-
me auf die beiliegende Zeichnung und anhand von Aus-
fuhrungsbeispielen ndher beschrieben. Es zeigen:

Fig. 1 bis Fig. 4 jeweils eine schematische Ansicht
von verschiedenen Prozesszusténden in einer An-
lage beim Durchfiihren eines Stanznietverfahrens
mit einer Stanznietvorrichtung gemaf einem ersten
Ausfiihrungsbeispiel;

Fig. 5 eine Ansicht eines Stanzniets fir die Stanz-
nietvorrichtung gemaf dem ersten Ausfiihrungsbei-
spiel;

Fig. 6 eine Schnittansicht der Stanznietvorrichtung
und einer Zufuhreinrichtung gemal dem ersten Aus-
fuhrungsbeispiel;

Fig. 7 eine Schnittansicht einer Stanznietvorrichtung
und einer Zuflihreinrichtung gemaR einem zweiten
Ausfiihrungsbeispiel;

Fig. 8 eine Schnittansicht einer Stanznietvorrichtung
und einer Zuflhreinrichtung gemal einem dritten
Ausfiihrungsbeispiel;

Fig. 9 eine schematische Ansicht einer Anlage ge-
mafR dem dritten Ausfiihrungsbeispiel;

Fig. 10 eine Draufsicht auf die Zufihreinrichtung ge-
mafR dem dritten Ausfiihrungsbeispiel;
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Fig. 11 eine Schnittansicht einer Stanznietvorrich-
tung und einer Zufihreinrichtung geman einem vier-
ten Ausfliihrungsbeispiel; und

Fig. 12 eine schematische Ansicht einer Anlage ge-
mafR dem vierten Ausfiihrungsbeispiel.

[0030] In den Figuren sind gleiche oder funktionsglei-
che Elemente, sofern nichts anderes angegeben ist, mit
denselben Bezugszeichen versehen.

[0031] Fig. 1 zeigt sehr schematisch eine Anlage 1 mit
einer Stanznietvorrichtung 2. Die Anlage 1 kann bei-
spielsweise eine Fertigungsanlage fiir Gegenstande 3,
wie Fahrzeuge, Moébel, Elektrogerate, usw. sein.

[0032] Die Stanznietvorrichtung 2 dientzum Setzen ei-
nes Stanzniets 5 in beispielsweise ein erstes Bauteil 6
und ein zweites Bauteil 7, die auf einer Matrize 10 Uber-
einander aufliegen. Nach dem Setzen des Stanzniets 5
in das erste und zweite Bauteil 6, 7 verbindet der Stanz-
niet 5 das erste und zweite Bauteil 6, 7. Der Stanzniet 5
erzeugt eine Nietverbindung des ersten und zweiten
Bauteils 6, 7. Das erste und zweite Bauteil 6, 7 kbnnen
Bauteile des Gegenstands 3 sein. Wie zuvor beschrie-
ben, konnen aber auch nur zwei Rander ein und dessel-
ben Bauteils 6 mit mindestens einem Stanzniet 5 mitein-
ander verbunden werden.

[0033] Vorzugsweise ist mit dem ersten und zweiten
Bauteil 6, 7 eine Kombination zu fliigen aus Faserver-
bundwerkstoffen oder faserverstarktem Kunststoff, vor-
zugsweise  kohlenstofffaserverstarktem  Kunststoff
(CFK), mit mindestens einem Metall, insbesondere duk-
tiler Stahl, oder Aluminium oder Magnesium sowie Le-
gierungen dieser Werkstoffe. Anwendung kann das
nachfolgend beschriebene Verfahren im Flugzeugbau,
im allgemeinen Fahrzeugbau, im Karosserieleichtbau,
usw. finden, speziell fir den Industriezweig der Elektro-
mobilitdt. Hier sind mit dem nachfolgenden Verfahren
qualitativ hochwertige Fiigeverbindungen zwischen un-
gleichen Leichtbauwerkstoffen, insbesondere mit koh-
lenstofffaserverstarkten Kunststoffen (CFK) herstellbar.
[0034] Der Stanzniet 5 kann bei den genannten Werk-
stoffen vorzugsweise aus Edelstahl oder aus V2A-Stahl
oder aus V4A-Stahl gefertigt sein. Die genannten Mate-
rialien tragen mit dazu bei, dass beim Setzen des Stanz-
niets 5 moglichst wenig gesundheitsschadliche Staube
entstehen.

[0035] InFig. 1ist zum Setzen des Stanzniets 5 in das
erste und zweite Bauteil 6, 7 ein Stempel 20 mit einer
Schwingungserzeugungseinrichtung 21 vorgesehen.
Der Stempel 20 wird in einem Niederhalter 30 der Stanz-
nietvorrichtung 2 gefiihrt. Der Stempel 20 wird mittels
einer Antriebseinrichtung 40 angetrieben, so dass auf
den Stempel 20 eine Stempelkraft F wirkt, die insbeson-
dere eine Stempeldruckkraft ist. Die Antriebseinrichtung
40 kann ein Elektroantrieb und eine Spindel mit Kugel-,
Rolle- oder Planetengewindetrieb sein. Zudem ist ein
Konverter 60 vorgesehen, welcher eine die Stempelkraft
F unterstiitzende Schwingung S initiiert. Die Schwingung
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S wird mit Hilfe der Schwingungserzeugungseinrichtung
21 des Stempels 20 fiir den Stanzniet 5 und damit das
Bauteil 6, 7 bereitgestellt. Die Schwingungserzeugungs-
einrichtung 21 kann beispielsweise ein Leistungsultra-
schall-Schwingsystem, bestehend aus Piezokonverter,
Booster und Sonotrode sein, welches Ultraschall als die
Stempelkraft F unterstiitzende Schwingung S erzeugt.
[0036] In Fig. 1 ist ein Zustand eines von der Stanz-
nietvorrichtung 2 ausgefiihrten Stanznietverfahrens ge-
zeigt, bei welchem der Stanzniet 5 zwischen dem Stem-
pel 20 und dem ersten Bauteil 6 angeordnetist. Anschlie-
Rend kann mit dem Stempel 20 die Stempelkraft F in
Richtung auf den Stanzniet 5 und mit der Schwingungs-
erzeugungseinrichtung 21 die die Stempelkraft F unter-
stlitzende Schwingung S in einem Bereich von beispiels-
weise 15 kHz bis 20 kHz und einer Amplitude von bei-
spielsweise 5 bis 50 wm auf den Stanzniet 5 aufgebracht
werden. Im Folgenden wird der Stanzniet 5 zunachst in
die Bauteile 6, 7 geschnitten oder gestanzt, wie in Fig. 2
veranschaulicht. Bei weiter andauernder Stempelkraft F
und der die Stempelkraft F unterstiitzenden Schwingung
S spreizt sich der Stanzniet 5 in den Bauteilen 6, 7 durch
den Gegendruck von der Matrize 10 auf, wie in Fig. 3
gezeigt. Zudem formt sich an dem Stanzniet 5 aus den
Bauteilen 6, 7 ein Butzen 8 aus.

[0037] Bei dem vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel
werden, wenn der Stanzniet 5 in die Bauteile 6, 7 gesetzt
ist, wie in Fig. 4 gezeigt, die Stempelkraft F und die die
Stempelkraft F unterstitzende Schwingung S abge-
schaltet.

[0038] Die Stanznietvorrichtung 2 kann dann wieder in
die Ausgangsposition zum Stanznieten verfahren wer-
den, die in Fig. 1 gezeigt ist. Danach kann ein nachster
Stanzniet 5 in die Bauteile 6, 7 oder in mindestens ein
weiteres Bauteil gesetzt werden.

[0039] Die Stanznietvorrichtung 2 fiihrt demzufolge ein
Stanznietverfahren zum Setzen eines Stanzniets 5 aus.
[0040] Fig. 5 zeigt als Beispiel einen Stanzniet 5 ge-
nauer, der einen Stanznietkopf 51 und einen Stanzniet-
full 52 hat, die symmetrisch zu einer Stanznietachse 53
sind. Der Stanzniet 5 wird der Stanznietvorrichtung 2 zu-
geflihrt, wie nachfolgend beschrieben.

[0041] GemaR Fig. 6 kommt vor dem Stanznieten eine
Zufuhreinrichtung 55 zum Zuflihren des Stanzniets 5 zu
der Stanznietvorrichtung 2 zum Einsatz. Die Zufiihrein-
richtung 55 hat eine Aufnahmeeinheit 56, die als Aus-
sparung ausgestaltet ist. In der Aufnahmeeinheit 56 ist
ein Positionierelement 57 vorgesehen, an welchem ein
Stanzniet 5 positioniert ist. AuRerdem hat die Zufiihrein-
richtung 55 eine Bewegungseinheit 58. Zum Zufiihren
des jeweiligen Stanzniets 5 zu der Stanznietvorrichtung
2 wird der Stanzniet 5 nicht direkt in die Stanznietvorrich-
tung 2 bzw. dortin ein sogenanntes Mundstiick eingelegt.
Stattdessen erfolgt die Zufiihrung des Stanzniets 5in die
Zufuhreinrichtung 55, genauer ihre Aufnahmeeinheit 56
mit dem Positionierelement 57.

[0042] Die Zufiihrung des Stanzniets 5 in die Zufiihr-
einrichtung 55 erfolgt auRerhalb der eigentlichen Fiige-
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stelle oder Fligezone, bei der das mindestens eine Bau-
teil 6, 7 gefugt wird. Da die Bewegungseinheit 58 als
drehbarer und/oder schwenkbarer Trager ausgestaltet
ist, ist die Bewegungseinheit 58 nach Zufiihren des
Stanzniets 5 in die Aufnahmeeinheit 56 anschlieend
zwischen Stanznietvorrichtung 2 und Bauteil 6, 7 beweg-
bar oder fahrbar, wie in Fig. 6 gezeigt. Dadurch wird der
Stanzniet 5 bzw. die Aufnahmeeinheit 56 mit dem Stanz-
niet 5 an der Stanznietvorrichtung 2, genauer ihrem Nie-
derhalter 30, positioniert. Die Bewegungseinheit 58 ist
hierbei vorzugsweise derart ausgestaltet, dass die Auf-
nahmeeinheit 56 zumindest teilweise in einer Ebene quer
zu einer Stempelachse 25 des Stempels 20 zwischen
einer Beladestelle und einer Fligestelle bewegt wird, die
in Bezug auf die weiteren Ausfiihrungsbeispiele noch ge-
nauer dargestellt sind. Durch eine derartige Bewegung
wird die Zufuhreinrichtung 55 in etwa parallel zu dem
mindestens einen Bauteil 6, 7 bewegt.

[0043] Wie in Fig. 6 zudem gezeigt, hat bei der Stanz-
nietvorrichtung 2 die Matrize 10 zur Aufspreizung des
StanznietfuBes 52 des Stanzniets 5 eine Vertiefung 11,
die dem Bauteil 7 zugewandt ist. Zum Stanznieten wird
die Stanznietvorrichtung 2 mit ihnrem Niederhalter 30 an
der Zufihreinrichtung 55 angesetzt, die wiederum an
dem Bauteil 6 angesetzt wird. Dadurch bildet die Aufnah-
meeinheit 56 beim Stanznieten eine Verlangerung des
Niederhalters 30, so dass die Aufnahmeeinheit 56 beim
Stanznieten den Stempel 20 zusammen mit dem Nieder-
halter 30 fuhrt.

[0044] Dabei werden der Niederhalter 30, die Zufiihr-
einrichtung 55 und die Matrize 10 achssymmetrisch zu
vorzugsweise derselben Achse angeordnet, vorzugs-
weise der Stempelachse 25 des Stempels 20. Mit dem
Positionierelement 57, das beispielsweise als Ring oder
O-Ring, insbesondere Gummiring, oder mindestens zwei
am Umfang der Aufnahmeeinheit 56 aquidistant ange-
ordnete Ringsegmente ausgefiihrt ist, kann der Stanz-
niet 5 zentriert unter dem Stempel 20 der Stanznietvor-
richtung 2 positioniert und sicher gehalten werden.
[0045] Als Folge davon kénnen die Stanznieten 5 an
der Stanznietvorrichtung 2 zum Stanznieten sowohl sehr
einfach und sicher als auch schnell und bei wenig Bau-
raumbedarf positioniert und fixiert werden. Hierbei kann
mit der beschriebenen Ausgestaltung am Bauteil 6, 7
selbst Bauraum gespart werden, da die Beladung der
Zufuhreinrichtung 55 aulerhalb des eigentlichen Ar-
beitsraumes oder der Fligestelle erfolgt.

[0046] Fig. 7 zeigt sehr schematisch einen Schnitt
durch eine Stanznietvorrichtung 2A und eine Zuflhrein-
richtung 55A gemaR einem zweiten Ausflihrungsbei-
spiel. Die Stanznietvorrichtung 2A und die Zufiihreinrich-
tung 55A sind in weiten Teilen aufgebaut wie die Stanz-
nietvorrichtung 2 und die Zufiihreinrichtung 55 gemaf
dem ersten Ausflihrungsbeispiel.

[0047] Im Unterschied zu der Stanznietvorrichtung 2
gemal dem ersten Ausfihrungsbeispiel ist bei der
Stanznietvorrichtung 2A ein Niederhalter 30A an seinem
Ende, an welchem die Zufiihreinrichtung 55A anzuset-
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zen ist, schrag zur Stempelachse 25 ausgebildet. In Fig.
7 verlauft die Steigung des genannten Endes des Nie-
derhalters 30A als Beispiel von innen nach au3en. Kom-
plementar dazu ist die Zufihreinrichtung 55A an ihrer
Aufnahmeeinheit 56A ausgebildet. Somit sind fir das
Stanznieten ganz allgemein eine schrage Flache des
Niederhalters 30A einer schragen Flache der Aufnahme-
einheit 56A zuzuordnen. Durch diese mechanische Aus-
gestaltung kdnnen der Niederhalter 30A und die Zufihr-
einrichtung 55A, insbesondere ihre Aufnahmeeinheit
56A, sehr einfach und schnell zueinander angeordnet
werden. Dadurch ist immer, und daher sehr sicher, die
richtige, insbesondere achssymmetrische, Positionie-
rung der Zufuihreinrichtung 55A und des darin aufgenom-
menen Stanzniets 5 an dem Niederhalter 30A und damit
der Stanznietvorrichtung 2A flr das Durchfiihren eines
Stanznietvorgangs erreichbar.

[0048] Durch diese Gestaltung der Stanznietvorrich-
tung 2A, genauer gesagt ihres Niederhalters 30A, und
der Zufuihreinrichtung 55A findet sich der Stanzniet 5 im-
mer mittig unter dem Stempel 20, wenn der Stanzniet 5
an der Stanznietvorrichtung 2A positioniert wird. Dem-
zufolge ist die Stanznietachse 53 immer vorzugsweise
identisch mit der Stempelachse 25.

[0049] Der Stanzniet 5 kann, wie zuvor in Bezug auf
das erste Ausfihrungsbeispiel beschrieben, durch die
weiteren zuvor beschriebenen Vorgangs- oder Verfah-
rensschritte in die Bauteile 6, 7 gesetzt werden.

[0050] In Bezug auf die Beschreibung der weiteren
Merkmale der Stanznietvorrichtung 2A sei auf die Be-
schreibung des vorangehenden Ausfiihrungsbeispiels
verwiesen.

[0051] Auch an der Stanznietvorrichtung 2A kénnen
die Stanznieten 5 sowohl sehr sicher als auch schnell
und bei wenig Bauraumbedarf zum Stanznieten positio-
niert und fixiert werden.

[0052] Fig. 8 zeigt sehr schematisch einen Schnitt
durch eine Stanznietvorrichtung 2B und eine Zufiihrein-
richtung 55B gemaR einem dritten Ausfiihrungsbeispiel.
Die Stanznietvorrichtung 2B und die Zufiihreinrichtung
55B sind in weiten Teilen aufgebaut wie die Stanzniet-
vorrichtung 2 gemaf dem ersten Ausflhrungsbeispiel.
[0053] Im Unterschied zu der Stanznietvorrichtung 2
gemall dem ersten Ausfihrungsbeispiel ist bei der
Stanznietvorrichtung 2B ein Niederhalter 30B an seinem
Ende, an welchem eine Zufiihreinrichtung 55B anzuset-
zen ist, mit einem Formschlusselement 31 ausgebildet.
Bei dem Beispiel von Fig. 8 ist das Formschlusselement
31 als Aussparung in dem Niederhalter 30B ausgebildet.
Insbesondere ist das Formschlusselement 31 als eine
dreieckférmige Kontur ausgebildet, wie in Fig. 8 als Bei-
spiel gezeigt. Das Formschlusselement 31 ist beispiels-
weise als eine am gesamten Niederhalter 30 umlaufende
ringférmige Nut oder als mindestens ein separates Ele-
mentam Niederhalter 30 ausgebildet. Komplementar da-
zu ist die Zufuhreinrichtung 55B an ihrer Aufnahmeein-
heit 56B ausgebildet und hat ein Formschlusselement
561. Das Formschlusselement 561 ist demzufolge an der
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Aufnahmeeinheit 56B eine Auskragung, die an die Form
der Aussparung des Formschlusselements 31 ange-
passt ist.

[0054] Werden der Niederhalter 30B und die Zufiihr-
einrichtung 55B auch mit Hilfe einer Bewegungseinrich-
tung 58A aneinander angeordnet, wie in Fig. 8 gezeigt,
wird zwischen ihnen ein, vorzugsweise lésbarer, Form-
schluss gebildet. Selbstverstandlich ist es alternativ
moglich, das Formschlusselement 31 als Auskragung
und das Formschlusselement 561 als Aussparung aus-
zugestalten.

[0055] Somitsind fiirdas Stanznieten das Formschlus-
selement 31 des Niederhalters 30B dem Formschlusse-
lement 561 der Zufiihreinrichtung 55B zuzuordnen.
Durch diese mechanische Ausgestaltung kénnen der
Niederhalter 30B und die Zuflihreinrichtung 55B sehr ein-
fach und schnell zueinander angeordnet werden. Da-
durch istimmer und daher sehr sicher die richtige Posi-
tionierung der Zufiihreinrichtung 55B und des darin auf-
genommenen Stanzniets 5 an dem Niederhalter 30B und
damit der Stanznietvorrichtung 2B fiir das Durchfiihren
eines Stanznietvorgangs erreichbar.

[0056] Auch durch die Gestaltung der Stanznietvor-
richtung 2B, genauer gesagt ihres Niederhalters 30B,
und der Zufuhreinrichtung 55B findet sich der Stanzniet
5immer mittig unter dem Stempel 20, wenn der Stanzniet
5 an der Stanznietvorrichtung 2B positioniert wird. Dem-
zufolge ist die Stanznietachse 53 immer vorzugsweise
identisch mit der Stempelachse 25.

[0057] Wie in Fig. 9 gezeigt, ist die Stanznietvorrich-
tung 2B als weiterer Unterschied zu den vorangehenden
Ausflihrungsbeispielen an einer Vorrichtung 70 angeord-
net. Die Stanznietvorrichtung 2B ist an einem C-Buigel
71 der Vorrichtung 70 angeordnet. Die Stanznietvorrich-
tung 2B kann mit der Vorrichtung 70 freiim Raum bewegt
werden. Die Vorrichtung 70 kann als Roboter ausgefuhrt
sein. Alternativ ist die Vorrichtung 70 als ein handgefuhr-
tes Gestell ausgefiihrt. Zudem werden die Stanznieten
5 der Stanznietvorrichtung 2B mit der Bewegungseinheit
58A zugefiihrt, die alternativ oder zusatzlich zu einer Be-
wegungseinheit 58 verwendbar ist. Die Bewegungsein-
heit 58A bewegt die Aufnahmeeinheit 56B in einer Ebene
quer zu der Stempelachse 25 des Stempels 20 zwischen
einer Beladestelle 85 und einer Fligestelle 65, die in Fig.
10 in einer Draufsicht auf die Bewegungseinheit 58A dar-
gestellt sind.

[0058] GemaR Fig. 10 ist die Bewegungseinheit 58A
als drehbare Scheibe oder Magazin ausgefuhrt, die/das
um eine Achse 582 drehbar gelagertist. Die Bewegungs-
einheit 58A nimmt eine Vielzahl von Aufnahmeeinheiten
56B auf, wie in Fig. 10 deutlicher veranschaulicht. Die
Aufnahmeeinheiten 56B sind jeweils mit dem gleichen
Abstand zu dem Mittelpunkt der Scheibe angeordnet, der
durch die Achse 582 gebildet wird. Die Aufnahmeeinhei-
ten 56B sind auch jeweils mit dem gleichen Abstand zu-
einander nahe am Rand der Scheibe angeordnet.
[0059] Die Stanznieten 5 werden beispielsweise an ei-
ner Seite der Bewegungseinheit 58A, welche der rechten
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Seite in Fig. 9 und 10 entspricht, den Aufnahmeeinheiten
56B zugefihrt. Diese Seite der Bewegungseinheit 58A
kann auch als Beladeposition oder Beladestelle 85 be-
zeichnet werden. An einer anderen Seite, die in Fig. 9
und Fig. 10 auf der linken Seite angeordnet ist, ist die
Stanznietvorrichtung 2 an der Fligeposition oder Flige-
stelle 65 angeordnet. Dadurch ldsst sich das Beladen
der Bewegungseinheit 58A vom Fligevorgang trennen.
[0060] Optional kann mindestens eine der Aufnahme-
einheiten 56B als Wechselteil ausgefiihrt sein. Dadurch
kann die Bewegungseinheit 58A je nach Bedarf mit Auf-
nahmeeinheiten 56B fiir die benétigte NietgrofRe oder
Nietform des Stanzniets 5 bestiickt werden.

[0061] Auch die Aufnahmeeinheiten 56B haben vor-
zugsweise ein Positionierelement 57, auch wenn dies in
Fig. 9 und Fig. 10 nicht gezeigt ist.

[0062] Mit der Bewegungseinheit 58A ist es beispiels-
weise mdglich, die Aufnahmeeinheiten 56B vorbeladen
mit einem Stanzniet 5 an die Stanznietvorrichtung 2B zu
bringen und mehrere Fligevorgange aus den vorbelade-
nen Aufnahmeeinheiten 56B an der Bewegungseinheit
58A zu bearbeiten. Zwischen den einzelnen Flgevor-
gadngen konnen sich die Stanznietvorrichtung 2B
und/oder die Bewegungseinheit 58A relativ zueinander
bewegen. Dadurch ist eine sehr schnelle Abarbeitung
von Fugeaufgaben mdoglich.

[0063] Auch mitder Stanznietvorrichtung 2B in Verbin-
dung mit der Zufuhreinrichtung 55B kénnen die Stanz-
nieten 5 sowohl sehr sicher als auch schnell und bei we-
nig Bauraumbedarf zur Stanznietvorrichtung 2B an der
Flgestelle zugefiihrt, positioniert und dort gesetzt wer-
den.

[0064] Auch beidem dritten Ausfiihrungsbeispiel kann
der Stanzniet 5, wie zuvor in Bezug auf das erste Aus-
fuhrungsbeispiel beschrieben, durch die weiteren zuvor
beschriebenen Vorgangs- oder Verfahrensschritte in die
Bauteile 6, 7 gesetzt werden.

[0065] Fig. 11 zeigt sehr schematisch einen Schnitt
durch eine Stanznietvorrichtung 2C und eine Zufiihrein-
richtung 55C gemaR einem vierten Ausfiihrungsbeispiel.
Die Stanznietvorrichtung 2C und die Zufiihreinrichtung
55C sind in weiten Teilen aufgebaut wie die Stanzniet-
vorrichtung 2B und die Zufihreinrichtung 55B geman
dem dritten Ausfiihrungsbeispiel.

[0066] Im Unterschied zu der Stanznietvorrichtung 2B
gemall dem dritten Ausfihrungsbeispiel ist bei der
Stanznietvorrichtung 2C an einem Niederhalter 30C zu-
satzlich eine Spule 35 vorgesehen, die je nach Bedarf
durch Ansteuerung durch eine Steuereinrichtung 37 von
einem elektrischen Strom | durchflossen wird. Als Folge
davon bildet sich eine Magnetkraft Fy,, die auf eine Zu-
fuhreinrichtung 55C, genauer gesagt einen magneti-
schen Bereich 562 ihrer Aufnahmeeinheit 56C wirkt. So-
mit kann mit Hilfe der Spule 35, der Steuereinrichtung 37
und des magnetischen Bereichs 562 eine Magnetkraft
Fu. dieinsbesondere eine magnetische Anziehungskraft
ist, ein- oder ausgeschaltet werden, aufgrund welcher
sich der Niederhalter 30C und die Aufnahmeeinheit 56C
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an ihren einander zugewandten Enden magnetisch an-
ziehen.

[0067] Die Aufnahmeeinheit 56C kann beispielsweise
auch als Wechselteil mit kurzer Standzeit oder Haltbar-
keit ausgelegt sein, wenn tber die Aufnahmeeinheit 56C
nur geringe Krafte von der Stanznietvorrichtung 2C auf
die Flgepartner, also die Bauteile 6, 7, ausgelibt werden
und der eigentliche Fligeprozess durch den Stempel 20
und/oder die Schwingungserzeugungseinrichtung 21 er-
folgt. Hier kann die Aufnahmeeinheit 56C vorteilhaft aus
Kunststoff ausgefiihrt werden, die den magnetischen Be-
reich 562 als magnetischen Einleger an ihrem der Stanz-
nietvorrichtung 2C zugewandten Ende aufweist.

[0068] In einer Modifikation der Bewegungseinheit 58
fur die Zufiihreinrichtung 55C ist die Bewegungseinheit
58 alternativ verzichtbar, wie in Fig. 12 gezeigt.

[0069] GemaR Fig. 12 ist bei der Anlage 1 eine Vor-
richtung 70 dazu ausgestaltet, die Aufnahmeeinheiten
56 bestlickt oder beladen mit Stanznieten 5 an einem
Magazin 80 abzuholen und mit der Stanznietvorrichtung
2 zu einer Flgestelle 65 zu bewegen. Nach Setzen des
Stanzniets 5inmindestens eines der Bauteile 6, 7 bewegt
die Vorrichtung 70 die Aufnahmeeinheiten 56 zurtick, da-
mit die Aufnahmeeinheiten 56 erneut mit Stanznieten 5
bestiickt oder beladen werden kdnnen. Somit bewegt die
Vorrichtung 70 die Stanznietvorrichtung 2C und zuséatz-
lich einer der Aufnahmeeinheiten 56 mit oder ohne
Stanzniet 5 im Raum, insbesondere zwischen dem Bau-
teil 6, an dem die mindestens eine Flgestelle 65 ange-
ordnet ist, und dem Magazin 80, bei welchem die Stanz-
nieten 5 gelagert sind. Die Vorrichtung 70 ist somit eine
Bewegungseinheit zum Bewegen der einzelnen Aufnah-
meeinheiten 56.

[0070] Wie bei dem vorangehenden Ausflihrungsbei-
spiel kann die Vorrichtung 70 als Roboter ausgefiihrt
sein. Alternativ ist die Vorrichtung 70 als ein handgefihr-
tes Gestell ausgefiihrt. Die Vorrichtung 70 ist somit bei
dem vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel Teil der Zuflhr-
einrichtung zum Zufiihren der Stanznieten zu der Stanz-
vorrichtung 2C.

[0071] Zum Abholen der jeweiligen Aufnahmeeinheit
56 wird jeweils die Spule 35 bestromt, so dass zwischen
der Stanznietvorrichtung 2C und der Aufnahmeeinheit
56C eine Magnetkraft F, wirkt, wie zuvor beschrieben.
Wird die Aufnahmeeinheit 56 wieder am Magazin 80 ab-
gegeben, kann der Strom | fiir die Spule 35 wieder ab-
geschaltet werden, so dass zwischen der Stanznietvor-
richtung 2C und der Aufnahmeeinheit 56C keine mag-
netische Anziehungskraft mehr wirkt.

[0072] Auch mit der Stanznietvorrichtung 2C in Ver-
bindung mit der Vorrichtung 70 kénnen die Stanznieten
5 sowohl sehr sicher als auch schnell und bei wenig Bau-
raumbedarf zur Stanznietvorrichtung 2 an der Fligestelle
zugefuhrt, positioniert und dort gesetzt werden. Auch auf
diese Weise ist eine sehr schnelle Abarbeitung von Fi-
geaufgaben mdoglich.

[0073] In Bezug auf die Beschreibung der weiteren
Merkmale der Stanznietvorrichtung 2C sei auf die Be-
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schreibung der vorangehenden Ausfiihrungsbeispiele
verwiesen.

[0074] Alle zuvor beschriebenen Ausgestaltungen der
Anlage 1, der Stanznietvorrichtungen 2, 2A, 2B, 2C, des
Stanzniets 5, der Zufiihreinrichtungen 55, 55A, 55B, 55C,
derBewegungseinheiten 58, 58A, 70 und des Verfahrens
zum Setzen eines Stanzniets 5 mit einer eine Stempel-
kraft unterstiitzenden Schwingung kénnen einzeln oder
in allen mdglichen Kombinationen Verwendung finden.
Insbesondere kdnnen alle Merkmale und/oder Funktio-
nen der zuvor beschriebenen Ausfiihrungsbeispiele be-
liebig kombiniert sein oder werden. Zuséatzlich sind ins-
besondere folgende Modifikationen denkbar.

[0075] Die in den Figuren dargestellten Teile sind
schematisch dargestelltund kénnen in der genauen Aus-
gestaltung von den in den Figuren gezeigten Formen ab-
weichen, solange deren zuvor beschriebenen Funktio-
nen gewabhrleistet sind.

[0076] Beispielsweise ist es mdglich, die Bewegungs-
einheiten 58 und 58A zu kombinieren. Das heil3t, dass
eine rotierende Scheibe als Bewegungseinheit 58A an
einem schwenkbaren Arm als Bewegungseinheit 58
montiert ist. Dadurch lassen sich mehrere Stanzvorgéan-
ge in der Nahe einer Flgestelle 65 noch schneller und
sehr effizient ausfihren.

[0077] Die Ausgestaltungen der Zufihreinrichtungen
55, 55A, 55B, 55C, insbesondere die Formen ihrer Auf-
nahmeeinrichtungen 56, 56A, 56B, 56C sind beliebig
kombinierbar. Insbesondere ist eine weitere Aufnahme-
einrichtung konstruierbar, die Gestaltungen von mindes-
tens zwei der Aufnahmeeinrichtungen 56, 56A, 56B, 56C
aufweist, beispielsweise der Aufnahmeeinrichtung 56A
in einem ersten Bereich der weiteren Aufnahmeeinrich-
tung und der Aufnahmeeinrichtung 56B oder 56C in ei-
nem zweiten Bereich der weiteren Aufnahmeeinrichtung.
[0078] Denkbar ist, dass die Spule 35 und der magne-
tisierbare Bereich 562 bei jeder der Stanznietvorrichtun-
gen 2, 2A, 2B, 2C vorgesehen sind. Somit kann bei dem
vierten Ausfiihrungsbeispiel jede der Stanznietvorrich-
tungen 2, 2A, 2B, 2C und Zuflhreinrichtungen 55, 55A,
55B, 55C zum Einsatz kommen.

[0079] In einer Ausflihrungsvariante ist es aulerdem
moglich, dass die Vorrichtung 70 bei dem vierten Aus-
fuhrungsbeispiel eine Vielzahl von Aufnahmeeinrichtun-
gen 56, 56A, 56B, 56C aufnimmt. Insbesondere kann die
Vorrichtung 70 die Bewegungseinheit 58A oder Bewe-
gungseinheit 58 aufnehmen.

[0080] Die Stanznietvorrichtungen 2, 2A, 2B, 2C aller
Ausfiihrungsbeispiele kénnen auch eine Stanznietvor-
richtung mit Aufhdngung sein, die von dem Benutzer ma-
ndvrierbar ist, um insbesondere eine horizontale Lage
der Stanznietvorrichtung 2 im Raum je nach Bedarf va-
riieren zu kénnen. Die Aufhdngung kann die jeweilige
Stanznietvorrichtung 2, 2A, 2B, 2C fir alle Ausfihrungs-
beispiele auch vertikal oder in der Hohe verstellbar ma-
chen. Ganz allgemein kann die Lage der Stanznietvor-
richtung 2, 2A, 2B, 2C fiir alle Ausflihrungsbeispiele im
Raum variierbar sein.
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[0081] AuBerdem ist es moglich, dass die Stanzniet-
vorrichtung 2, 2A, 2B, 2C fir alle Ausfiihrungsbeispiele
fir den Handbetrieb mit Batterie, insbesondere wieder-
aufladbarer Batterie, ausgestaltet ist.

[0082] Die Stempelkraft F und die Schwingung S miis-
sen nicht beide Uber den Stempel 20 auf den Stanzniet
5 aufgebracht werden. Die Stempelkraft F und die
Schwingung S kénnen auch von entgegengesetzten Sei-
ten auf den Stanzniet 5 aufgebracht werden.

Patentanspriiche

1. Zufihreinrichtung (55; 55A; 55B; 55C) zum Zufiihren
eines Stanzniets zu einer Stanznietvorrichtung (2;
2A; 2B; 2C), wobei die Zuflihreinrichtung (55; 55A;
55B; 55C) aufweist mindestens eine Aufnahmeein-
heit (56; 56A; 56B; 56C) zur Aufnahme eines Stanz-
niets (5), und eine Bewegungseinheit (58; 58A; 70)
zum Bewegen der Aufnahmeeinheit (56; 56A; 56B;
56C) zwischen einer Beladestelle (85), bei welcher
die Aufnahmeeinheit (56; 56A; 56B; 56C) mit einem
Stanzniet (5) beladen wird, und einer Flgestelle
(65), an welcher der Stanzniet (5) in das mindestens
eine Bauteil (6; 6, 7) zu setzen ist, wobei die Aufnah-
meeinheit (56; 56A; 56B; 56C) an ihrem Ende, das
einem Niederhalter (30; 30A; 30B; 30C) der Stanz-
nietvorrichtung (2; 2A; 2B; 2C) zuzuwenden ist, zur
Kopplung mit dem Niederhalter (30; 30A; 30B; 30C)
vorgesehen ist und beim Stanznieten eine Verlan-
gerung des Niederhalters (30; 30A; 30B; 30C) bildet
zum Fihren des Stempels (20) zusammen mit dem
Niederhalter (30; 30A; 30B; 30C) beim Stanznieten.

2. Zufihreinrichtung (55; 55A; 55B; 55C) nach An-
spruch 1, wobei die Bewegungseinheit (58; 58A; 70)
ausgestaltet ist, die Aufnahmeeinheiten (56; 56A;
56B; 56C) in einer Ebene quer zu einer Stempelach-
se (25) eines Stempels (20) der Stanznietvorrich-
tung (2; 2A; 2B; 2C) zwischen der Beladestelle (85)
und der Fugestelle (65) zu bewegen, und/oder wobei
mindestens eine Aufnahmeeinheit (56; 56A; 56B;
56C) ein Positionierelement (57) zum Positionieren
des Stanzniets (5) in der Aufnahmeeinheit (56; 56A;
56B; 56C) aufweist, so dass der Stanzniet (5) beim
Stanznieten zentriert zu einer Stempelachse (25) ei-
nes Stempels (20) der Stanznietvorrichtung (2; 2A;
2B; 2C) angeordnet ist, und/oder wobei die mindes-
tens eine Aufnahmeeinheit (56; 56A; 56B; 56C) an
ihrem der Zuflihreinrichtung (55; 55A; 55B; 55C) zu-
gewandten Ende an die Form des Niederhalters (30;
30A; 30B; 30C) angepasst ist, und/oder wobei die
mindestens eine Aufnahmeeinheit (56B; 56C) ein
Formteil (561) aufweist, dasin der Form an ein Form-
teil (31) des Niederhalters (30B; 30C) angepasst ist,
um einen Formschluss mit dem Formteil (31) des
Niederhalters (30B; 30C) zu bilden, und/oder wobei
die mindestens eine Aufnahmeeinheit (56B; 56C) ei-
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nen magnetischen Bereich (562) aufweist.

Zufuhreinrichtung (55; 55A; 55B; 55C) nach An-
spruch 1 oder 2, wobei die Bewegungseinheit (58A)
eine rotierbare Scheibe ist, an welcher mindestens
eine Aufnahmeeinheit (56; 56A; 56B; 56C) angeord-
net ist, und/oder wobei die Bewegungseinheit (58A)
ein schwenkbarer Arm ist, an dem mindestens eine
Aufnahmeeinheit (56; 56A; 56B; 56C) angeordnet
ist, und/oder wobei die Bewegungseinheit (70) ein
Roboter ist, der ausgestaltetist, die mindestens eine
Aufnahmeeinheit (56; 56A; 56B; 56C) an einer Be-
ladeposition (85) in eine Stanznietvorrichtung (2; 2A;
2B; 2C) aufzunehmen und die Stanznietvorrichtung
(2; 2A; 2B; 2C) zusammen mit der mindestens einen
Aufnahmeeinheit (56; 56A; 56B; 56C) zu der Flige-
stelle (65) zu bewegen.

Stanznietvorrichtung (2; 2A; 2B; 2C) zum Stanznie-
ten mit einer eine Stempelkraft (F) unterstiitzenden
Schwingung (S), mit einer Schwingungserzeu-
gungseinrichtung (21) zur Erzeugung der Schwin-
gung (S), welche die Stempelkraft (F) beim Setzen
eines Stanzniets (5) in das mindestens eine Bauteil
(6; 6, 7) unterstltzt, einem Stempel (20), Gber wel-
chen die Stempelkraft (F) und/oder die Schwingung
(S) beim Setzen des Stanzniets (5) in das mindes-
tens eine Bauteil (6; 6, 7) eingeleitet und aufgebracht
wird, und einem Niederhalter (30; 30A; 30B; 30C),
welcher zum Stanznieten mit einer Zufihreinrich-
tung (55; 55A, 55B; 55C) als Verlangerung des Nie-
derhalters (30; 30A; 30B; 30C) koppelbar ist, wobei
die Zufuhreinrichtung (55; 55A; 55B; 55C) zum Zu-
fuhren eines Stanzniets (5) zu der Stanznietvorrich-
tung (2; 2A; 2B; 2C) ausgestaltetist, wobei der Stem-
pel (2) beim Stanznieten in dem Niederhalter (30;
30A; 30B; 30C) und der Zufuhreinrichtung (55; 55A;
55B; 55C) gefiihrt ist.

Stanznietvorrichtung (2; 2A; 2B; 2C) nach Anspruch
4, wobei der Niederhalter (30; 30A; 30B; 30C) an
seinem der Zufiihreinrichtung (55; 55A; 55B; 55C)
zugewandten Ende an die Form der Zuftihreinrich-
tung (55; 55A; 55B; 55C) angepasst ist, und/oder
wobei der Niederhalter (30B; 30C) ein Formteil (31)
aufweist, das in der Form an ein Formteil (561) der
Zufuhreinrichtung (55B; 55C) angepasst ist, um ei-
nen Formschluss mit dem Formteil (561) der Zuftihr-
einrichtung (55B; 55C) zu bilden.

Stanznietvorrichtung (2B; 2C) nach Anspruch 4 oder
5, zudem mit einer Spule (35), die an dem Nieder-
halter (30C) angeordnetist, und einer Steuereinrich-
tung (37) zum Ein- oder Ausschalten eines elektri-
schen Stroms (1) fir die Spule (35), um eine Mag-
netkraft (Fy;) zum Zusammenwirken mit einem ma-
gnetischen Bereich (562) der Zufuhreinrichtung
(55C) ein- oder auszuschalten.
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10.

Anlage (1) zur Behandlung von Gegensténden (3),
mit einer Zufiihreinrichtung (55; 55A; 55B; 55C) nach
einem der Anspriiche 1 bis 3, und einer Stanzniet-
vorrichtung (2; 2A; 2B; 2C) nach einem der Anspri-
che 4 bis 6, wobei die Stanznietvorrichtung (2; 2A;
2B; 2C) und die Zufuhreinrichtung (55; 55A; 55B;
55C) zum Stanznieten von mindestens einem Bau-
teil (6; 6, 7) vorgesehen sind, das zur Bildung von
mindestens einem der Gegenstande (3) vorgesehen
ist.

Anlage (1) nach Anspruch 7, zudem mit einer Vor-
richtung (70) zur Bewegung der Stanznietvorrich-
tung (2) im Raum, und einem Magazin (80) zur La-
gerung von Stanznieten (5), wobei die Vorrichtung
(70) ausgestaltetist, mit der Stanznietvorrichtung (2)
vor einem Stanznieten einen in einer Aufnahmeein-
heit (56; 56A; 56B; 56C) aufgenommenen Stanzniet
(5) aufzunehmen und die Stanznietvorrichtung (2)
mit der Aufnahmeeinheit (56; 56A; 56B; 56C) zu ei-
ner Fligestelle (65) an mindestens einem Bauteil (6;
6, 7) zu bewegen, um den Stanzniet (5) bei der Fi-
gestelle (65) durch Stanznieten in das mindestens
eine Bauteil (6; 6, 7) zu setzen.

Anlage (1) nach Anspruch 7 oder 8, wobei die Anlage
(1) zur Fertigung von Fahrzeugrohkarossen oder
elektrischen Geraten als Gegenstande (3) ausge-
staltet ist, und/oder wobei die Stanznietvorrichtung
(2; 2A; 2B; 2C) zur Verbindung eines Bauteils (6),
das in mindestens einem Bereich aus einem faser-
verstarkten Kunststoff gefertigt ist, mit einem Bauteil
(7) vorgesehen ist, das in mindestens einem Bereich
aus einem Metall gefertigt ist.

Verfahren zum Stanznieten mit einer Stanznietvor-
richtung (2; 2A; 2B; 2C), die einen Niederhalter (30),
einen Stempel (20) und eine Schwingungserzeu-
gungseinrichtung (21) zur Erzeugung einer Schwin-
gung (S) aufweist, welche eine Stempelkraft (F) des
Stempels (20) beim Setzen des Stanzniets (5) in das
mindestens eine Bauteil (6; 6, 7) unterstiitzt, wobei
das Verfahren die Schritte aufweist Beladen einer
Zufuhreinrichtung (55; 55A; 55B; 55C) mit einem
Stanzniet (5) an einer Beladestelle (85), Bewegen
des Stanzniets (5) mit der Zufiihreinrichtung (55;
55A; 55B; 55C) zu der Stanznietvorrichtung (2; 2A;
2B; 2C), Koppeln der Zuflihreinrichtung (55; 55A;
55B; 55C) mit dem Niederhalter (30; 30A; 30B; 30C)
als Verlangerung des Niederhalters (30), und Fih-
ren des Stempels (2) beim Stanznieten in dem Nie-
derhalter (30; 30A; 30B; 30C) und der Zuflhreinrich-
tung (55; 55A; 55B; 55C) zu dem mindestens einen
Bauteil (6; 6, 7).
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