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1 Zweck und Geltungsbereich des Merkblattes

Dieses Merkblatt baut auf dem Merkblatt DVS/EFB 3410, Stanz-
nieten — Uberblick — auf und beschreibt vertiefend die Sonderver-
fahren des Stanznietens. Diese kénnen abweichende Vel
dungseigenschaften, andere Prozessablidufe oder andere Fifje-
kinematiken besitzen.

Die aufgefilhrten Verfahren kennzeichnen den Stz
Technik, deren praktische Umsetzung im Einzelfall zu
This technical bulletin is based on the technical
3410, Self-Piercing-Riveting — Overview — and
technologies of self-piercing-riveting. These tec
joint properties, in process or kinematics.

The mentioned technologies indicate the state
practical implementation has to be clarified in

cases. &

2 Grundlagen

2.1 Begriffe und Definitionen

Sonderverfahren sind durch este ines der nachfolgen-
den Merkmale gekennzeichnfi:

- mehrstufige Arbeitsfeise erkfeugaktivelemente (Stem-

i
pel, Matrize),
- Erzeugung von niet indungen ohne Matrize oder

Formmatrize,
— Vor- oder Nachs n es notwendigen Arbeitsganges

(z. B. Vorloc S S Iseitigen Flugeteils),

- alternative JNerkzetUSinematik (z. B. Uberlagerte oder impuls-
formige F egung),

- Figen a5 er partieller Bauteilerwarmung.

A

Dieses Merkblatt wurde in Zusammenarbeit zwischen der Européischen Forschungsgesellschaft Blechverarbeitung.e. V. dem DVS -
Q’ da

2.2 Anwendungsgriinde

- Reduzierung der notwendige
Masse und somit das Handhab
zu verringemn und die

mit dem Ziel, die
cht der Fligezangen
hkeit zu verbessern.

- Verringerung der SchlieRk he.

- Erweiterung der Ve ren2én z. B. im Hinblick auf das
Stanznieten schwe ni umformbarer Werkstoffe und
extremer Blechdicke! d Fgistigkeitsverhdltnisse.

r-Stanznietverfahren

ohlstanzniet in Vollmaterial

Bild 1. Prinzipdarstellung des Stanznietens in Vollmaterial.

Im Unterschied zum klassischen Stanznieten mit Halbhohlniet
(mit Matrize) entféllt bei diesem Verfahren das Gegenwerkzeug
als Formwerkzeug. Die Gegenlage mit ausreichender Dicke und
Verformbarkeit wird direkt mit einer Kraft beaufschlagt. Der Flige-
vorgang ist stark von der Geometrie des Stanznietes abhangig,
da eine die Aufspreizung unterstiitzende Matrize fehit.

Eine Kombination mit dem Fiigeverfahren ,Vormontierter Halb-
hohlistanzniet® (siehe Abschnitt 3.3) ist méglich. Dabei kann z. B.
eine angelieferte Stanzniet-Blech-Baugruppe direkt mit verein-
fachter Kraftbeaufschlagung ohne Niederhalter in eine ausrei-
chend dicke und verformbare Gegenlage gefligt werden.

3.2 Stanznieten mit flachem Amboss

Beim Stanznieten mit flachem Amboss entféllt die Matrizengra-
vur. Die Matrize ist eine plane, gehértete Auflagefliche. Diese
Verfahrenvariante kann zum Einsatz kommen, wenn die matri-
zenseitige Blechlage eine ausreichende Dicke aufweist und der
Stanzniet bei der Aufspreizung keiner Unterstiitzung durch eine
Matrizengravur bedarf. Vorteilhaft beim Stanznieten gegen einen
flachen Amboss ist der Verzicht auf eine koaxial gelagerte Matri-
ze.

g wurde von einer Gruppe erfahrener Fachleute in ehrenamtlicher Gemeinschaftsarbeit erstellt und wird als wichtige Erkenntnisquelle zur Beach-
pfohlefs Anwender muss jeweils prifen, in wie weit der Inhalt auf seinen speziellen Fall anwendbar und ob die ihm vorliegende Fassung noch gliltig ist.
ng der Europaischen Forschungsgesellschaft fur Blechverarbeitung e.V. (EFB) und des DVS — Deutscher Verband fur Schweilen und verwandte Verfahren
igen, die an der Ausarbeitung beteiligt waren, ist ausgeschlossen.
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Bild 2.

Fiigeelementausbildung des Stanznietens mit flachem Amboss
(Niet @3,3x4 H2; AZ31, t,=1,30 mm / AIMg3.5Mn, t,=1,30 mm).

3.3 Stanznieten mit vormontiertem Halbhohlstanzniet

Die Verfahrensvariante ,Vormontierter Stanzniet® eréffnet ein
weiteres Spektrum an Verarbeitungsmdéglichkeiten beim Stanz-
nieten mit HalbhohlIniet. Hierbei wird der Niet zun&chst in einem
vorgelagerten Prozess entweder selbststanzend oder in ein Vor-
loch eingebracht werden. Diese Baugruppe Niet-Blech kann so
angeliefert werden oder wird beim Anwender direkt erstellt.
Durch diese Operation entféllt der Stanzbutzen des stempelseiti-
gen Materials in der Verbindung. Die stempelseitigen Materialien
kénnen auRerhalb des klassischen Anwendungsbereiches des
Stanznietens mit Halbhohlniet liegen. Notwendig ist das geeigne-
te matrizenseitige Gegenblech in ausreichender Blechdicke und
Umformbarkeit (Bilder 3 bis 5).

VorIth itanzen mit Niet

o oder Vorlochstanzen
= mit Stanzwerkzeug

Einpressen
des Nietes

Bild 3. Prinzipdarstellung der Halbhohlstanzniet-Vormontierung.

Bild 4. ns mit ntiertem Niet.

Prinzipdarstellung des Stanzn,

lemeftausbildung einer Stanznietverbindung mit vormon-
albhohlstanzniet 3,3x5;

iiger Werkstoff: Federstahl; t= 0,6 mm; R, =1700 N/mm?2
stoff der Gezgenlage: Tiefziehblech; t= 1,5 mm;

B50 Nfmm*~.

3.4 Bordelstanznieten

Zum Flgen von spréden Werkstoffen, bei vorrangig matrizen
tiger Anordnung derselben, ist das Boérdelstanznietverfahren
eignet. Dabei kann ein marktiiblicher Halbhohlistanzniet gi
setzt werden. Beim Bérdelstanznieten ergibt sich der
schluss durch das Bérdeln des Nietfulles. Som
volistindiges Durchstanzen beider Fligeteile mittels
nietes, woran sich die Abfilhrung der dadurch
Butzen anschlief3t. Diesem Stanzvorgang folgt da
vorgang des NietfuRes, wodurch die Ausbildung ei
kraftschliissigen Verbindung abgeschlossen i
charakteristischen Phasen des Setzprozesse
zenden Bérdelstanznietes.

1.Stufe: Durchsetzen

2. Stufe: Bérd

(1

Id 64V Prinzipdarstellung des Setzprozesses eines Bordelstanznietes [2].

je charakteristische Fligeelementauspréagung dieses Nietver-
rens zeigt exemplarisch fiir einen Flachkopf- und einen Senk-
opfniet das Bild 7.

Fiigeelementausbildung von B&rdelstanznietungen /2/ mit markt-
Gblichen Halbhohlstanznieten;

a) Senkkopfniet AIMg4,5Mn t=1,5/ CFKt=2,1,

b) Flachkopfniet DC04 t=0,8 / PAB.6 CF45 t=2,0.

3.5 Clinchnieten

Das Clinchnieten ist dadurch charakterisiert, dass im Gegensatz
zum Halbhohlstanznieten keine Durchtrennung der zu verbinden-
den Teile stattfindet. Die Verbindungsfestigkeit wird durch einen
Hinterschnitt zwischen den Fiigepartnern erzeugt. Auf die Ahn-
lichkeit zum Clinchen in diesen beiden Punkten ist der erste Na-
mensteil zuriickzufiihren.

Der Halsbereich der Verbindung wird durch einen eingebrachten
Niet stabilisiert. Dieses zuséatzliche Fligeelement begriindet den
zweiten Teil des Namens.

Der Vorteil des Clinchnietens gegeniiber dem konventionellen
Clinchen kann in einer erhéhten Scherzugfestigkeit der Verbin-
dung liegen.




