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(57) Abstract

A device for punching a hole in superimposed light-metal compo-
nents and for shaping the components in the immediate vicinity of the
edge of the hole has been developed according to the invention to bond
two light-metal vehicle coachwork components. The device has two tool
holders which can be pneumatically pressed together bearing interchange-
able and co-operating tool inserts (17c, 18¢c). One tool insert is a punch
(18c) having a punching component (23) to punch a hole and an emboss-
ing component (24) to emboss a recess on the upper edge of the hole. The
other tool insert is a pressure-pad (17¢) having a drilling (25) to accept
the punching component (23). It is possible by means of both tool inserts
in one working cycle to punch a hole to bond the two light-metal components, emboss a recess at the upper edge of the hole in the
superimposed light-metal component and press the lower edge of the hole in the superimposed component into the other component. An
aperture to accept a prior-art rivet is thus made in both light-metal components.

(57) Zusammenfassung

Um zwei Leichtmetall-Teile einer Fahrzeugkarosserie miteinander zu verbinden ist erfindungsgemi8 eine Vorrichtung zum Stanzen
eines Loches in aufeinanderliegende Leichtmetall-Teile und zum Umformen der Teile in unmittelbarer Nihe des Lochrands entwickelt

| worden. Die Vorrichtung ist mit zwei pneumatisch zusammenpreBbaren Werkzeughaltern ausgeriistet, die auswechselbare und miteinander

zusammenwirkende Werkzeugeinsiitze (17c, 18¢) tragen. Der eine Werkzeugeinsatz ist ein Stanzstempel (18¢), der einen Stanzteil (23) zum
Stanzen eines Loches und einen Priigeteil (24) zum Priigen einer Ansenkung am oberen Lochrand aufweist. Der andere Werkzeugeinsatz
ist ein Gegenhalter (17c), der eine Bohrung (25) zur Aufnahme des Stanzteils (23) aufweist. Mit den beiden Werkzeugeinsitzen kann in
einem Arbeitsgang ein Loch zur Verbindung der beiden Leichtmetall-Teile gestanzt werden, eine Ansenkung des oberen Lochrands des
aufliegenden Leichtmetall-Teils gepriigt werden und der untere Lochrand des aufliegenden Teils in das andere Teil eingedriickt werden. Auf
diese Weise wird in die beiden Leichtmetall-Teile eine Offnung zur Aufnahme einer herkémmlichen Niete geformt.
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Vorrichtung und Verfahren zur Verbindung von Fahrzeugkarosserietei-
len aus Leichtmetall

Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung und ein Verfahren zur Ver-
bindung von Fahrzeugkarosserieteilen aus Leichtmetall, die aufeinander
liegen und durch Nieten miteinander zu verbinden sind.

Gegenwartig gewinnen kombinierte Fiigeverbindungen immer mehr an Be-
deutung. Bei Leichtbaukonstruktionen setzen sich die Kombinationen Kle-
ben und Stanznieten, Kleben und Durchsetzfiigen und Kleben und konven-
tionelles Nieten immer mehr durch (vgl. Tagung Warmearme Fligetechniken
- Kleben, Druchsetzfligen, Nieten - 5. - 6. Mai 1993, Seite 18 und 19, her-
ausgegeben vom Freundeskreis des Laboratoriums fiir Werkstoff- und Flge-
technik der Universitéat - GH - Paderborn e. V.). Das konventionelle Nietver-
fahren weist jedoch den Nachteil auf, daR eine Reihe von Arbeitsgéngen zur
Herstellung der Nietverbindung erforderlich sind. In einem ersten Arbeits-
gang missen die zu verbindenden Leichtmetall-Teile passend aufeinander-
gelegt werden, und in einem zweiten Arbeitsgang mulssen die beiden
Leichtmetall-Teile durchbohrt werden. In einem dritten Arbeitsgang werden
die Bohrungen auf einer Seite abgesenkt um an den Verbindungsstellen
glatte Flachen zu erhalten. SchiieBlich werden die beiden Leichtmetall-Teile
in einem vierten Arbeitsgang miteinander vernietet.

Es ist daher ein Ziel dieser Erfindung, dieses konventionelle Nietverfahren
durch ein einfacheres Verbindungsverfahren zu ersetzen. Insbesondere bei
der Reparatur von Karosserieschaden besteht das Bedurfnis, dal aus vier
Arbeitsgangen bestehende konventionelle Nietverfahren durch ein einfache-
res und kostengunstigeres Verfahren zu ersetzen.

Wenn ein Fahrzeug mit einer Leichtmetall-Karosserie einen Karosserie-
schaden erlitten hat und Teile ausgetauscht werden musse, ist es erforder-
lich, die Stanznieten zu entfernen. Man kénnte mittels einer Schieifmaschine
die Enden der stanznieten abschliefen und anschlieRend die Stanzniete
herausschlagen. Eine andere theoretische Mdglichkeit besteht darin, die
Stanznieten herauszubohren. Derartige, bei der Trennung von Stahlblechen,
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die durch Nieten zusammengehalten sind, (bliche Verfahren sind bei
Leichtmetall-Karosserien nicht verwendbar, da durch das Abschieifen oder
Bohren der Stanznieten Stahlspane entstehen, die eine Kontaktkorrosion
zur Folge haben.

Ein weiteres Ziel der Erfindung ist es, eine Vorrichtung zu schaffen, mit der
Leichtmetall-Teile auf einfache Weise und in wenigen Schritten miteinander
vernietet werden kénnen, ohne daR die Gefahr einer Kontaktkorrosion durch
Stahlspéne besteht.

Dieses Ziel wird erfindungsgemaR durch die in Anspruch 1 angegebene
Vorrichtung und das durch diese erméglichte Verfahren geman Anspruch 2
geldst.

Die erfindungsgeméRe Vorrichtung ist eine Stanzvorrichtung, mit der ein
Loch durch zwei aufeinanderliegende Leichtmetall-Teile gestanzt wird und
mit der der Lochrand des aufliegenden Teils abgesenkt wird. Die erfin-
dungsgemafe Vorrichtung weist zwei pneumatisch Zusammenpressbare
Werkzeughalter auf, die auswechselbare und miteinander zusammenwir-
kende Werkzeugeinsétze tragen. Einer der Werkzeugeinsatze ist ein Stanz-
stempel, der einen Stanzteil zum Stanzen des Loches und einen Prageteil
zum Prégen einer Ansenkung in das aufliegende Teil aufweist. Der Prageteil
bewirkt auch, daR beim Auftreffen des Stanzstempels der untere Lochrand
des aufliegenden Teils in die Bohrung des darunteriiegenden Teils gedruckt
wird. Der andere Werkzeugeinsatz ist ein Gegenhalter, der eine Bohrung
zur Aufnahme des Stanzteils aufweist, deren Durchmesser gréfler oder
gleich dem Druchmesser des Stanzteils ist.

Mit der oben beschriebenen Vorrichtung wird das erfindungsgemafie Verfah-
ren zum Verbinden von Leichtmetall-Teilen durchgefilhrt. In einem ersten
Verfahrensschritt werden die Leichtmetall-Teile in einem Uberlappungsbe-
reich aufeinandergelegt. Dann werden in einem zweiten Verfahrensschritt
mittels der erfindungsgeméRen Vorrichtung ein oder mehrere Lécher im
Uberlappungsbereich gestanzt, dann wird eine Ansenkung auf den oberen
Lochrand des aufliegenden Leichtmetall-Teils gepréagt und der untere Loch-
rand des aufliegenden Teils wird in das Loch des andern zu verbindenden
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Teils gedrlckt. SchlieRlich werden in einem dritten Verfahrensschritt Nieten
in die gestanzten Lécher eingefuhrt, und die Leichtmetall-Teile werden an-
schlieRend vernietet.

Das erfindungsgeméRe Verfahren hat gegenuber bekannter Verfahren den
Vorteil, dall das Lochen der Leichtmetall-Teile, das Absenken des oberen
Lochrand und das Eindriicken des unteren Lochrands des aufliegenden
Teils in das andere zu verbindende Teil in einem einzigen Arbeitsgang
durchgefuhrt werden.

Die in Anspruch 1 angegebene Vorrichtung erméglicht auch die Durchfiih-
rung eines Reparaturverfahrens geméaR Anspruch 3, durch dessen Anwen-
dulng auf einfache Weise zwei mittels Stanznieten verbundene Leichtmetall-
‘Teile voneinander getrennt und anschlieRend wieder miteinander verbunden
werden kénnen.

Bei dem Reparaturverfahren gemaR Anspruch 3 wird der Stanzniet ohne
spanabhebende Verformung aus dem unbeschédigten Karosserieteil her-
ausgedrickt, so dall keine Stahlspane entstehen kénnen, die zu der er-
wéhnten Kontaktkorrosion fihren kénnen. Nach dem Ruckformen der durch
die Stanzniete verursachten Auspragungen und nach Anpassung eines dem
auszuwechselnden Teil entsprechenden Neuteiles wird nun in einem Ar-
beitsgang vorzugsweise an den Stellen, an denen sich in dem anderen Teil
ein Loch gestanzt und gleichzeitig eine Warzung fur den Nietkopf der im fol-
genden Verfahrensschritt vorgenommenen Nietverbindung mittels eines
Leichtmetall-Voliniets erzeugt. Durch diesen Pragevorgang wird gleichzeitig
der Rand des Loches in dem Neuteil in das andere Teil eingedriickt. So 4Rt
sich mit wenigen Verfahrensschritten das Entfernen eines beschadigten
Karosserieteils und der Ersatz desselben durch ein Neuteil durchfihren,
wobei mit Sicherheit die Erzeugung von Stahispane vermieden ist.

Die Erfindung betrifft auch eine weitere Vorrichtung zur Durchfiihrung des

erfindungsgeméRen Reparaturverfahrens, die durch die im Kennzeichen des
Anspruchs 4 angegebenen Merkmale gekennzeichnet ist.
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Vorteilhafte Weiterbildungen dieser Vorrichtung sind in den Ansprichen 5
bis 11 angegeben.

Fig. 1 zeigt im Schnitt eine Stanznietverbindung zwischen zwei Leichtme-
tallblechen.

Fig. 2-6 zeigen die einzelnen Verfahrensschrite von dem Entfernen
des Stanzniets bis zum Verbinden eines Neuteils mit dem unbe-
chadigten Teil mittels eines Leichtmetallniets.

Fig.7  zeigt in schematischer Darstellung eine Druckluft-Nietpresse, die
far die Durchflhrung des erfindungsgemaRen Verfahrens geeignet
ist.

Fig. 8  zeigt ein Werkzeugpaar fir das Herausdricken des Stanzniets.

Fig. 9  zeigt ein Werkzeugpaar zum Riickformen der von dem Stanzniet
hinterlassenen Auspragung an dem anderen, nicht beschadigten
Teil.

Fig. 10 azeigt ein Werkzeugpaar zum Stanzen eines Loches in dem Neuteil
und in dem anderen Teil und zur Erzeugung einer Warzung.

Fig. 10 bzeigt ein Werkzeugpaar zum Stanzen eines Loches in die Leicht-
metallteile einerseits und zum Fixieren des zu stanzenden Loches
andererseits.

Fig. 11 zeigt ein Werkzeugpaar zum Nietquetschen des Leichtmetallniets,
und

Fig. 12 zeigt ein Werkezugpaar zur Erzeugung einer Abstufung am Neuteil
oder am anderen unbeschédigten Karosserieteil.

Die Werkzeugeinsétze der erfindungsgeméaRen Vorrichtung nach Anspruch

1 sind in Fig. 10a dargestellt. Der rechts abgebildete Werkzeugeinsatz ist
ein Stanzstempel 18c. Der Stanzstempel 18c weist einen zylindrisch
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geformten Stanzteil 23 und einen kegelstumpfartig geformten Prageteil 24
auf. Der links abgebildete Werkzeugeinsatz der Fig. 10a ist ein Gegenhalter
17c zur Aufnahme des Stanzteils 23. Ggf. kann der Gegenhalter eine
Ansenkung 26 aufweisen. Mit dem Stanzstempel 18c kann erfindungsgeman
das Lochen der Leichtmetall-Teile mittels des Stanzteils 23, das Pragen
einer Absenkung mit dem Prageteil 24 und das Dricken des unteren
Lochrands des aufliegenden Teils in das andere Teil in einem einzigen
Arbeitsgang ausgefthrt werden. Das mit dieser Vorrichtung erhaltene
Verbindungsloch weist die in Fig. 5 gezeigte Form auf.

Mittels der Werkzeugeinséatze aus Fig. 10a kann das Verfahren zum Verbin-
den von Leichtmetall-Teilen nach Anspruch 2 in im wesentlichen zwei Ver-
fahrensschritten ausgefihrt werden.

Im folgendem wird auf die Fig. 1 - 6 Bezug genommen. In Fig. 1 ist eine
Verbindung zwischen einem Aluminiumteil 1 und einem aus Aluminiumblech
bestehenden Karosserietiel 2 mittels eines aus Stahl bestehenden Stanz-
niets 3 dargestellt. Es sei angenommen, daR das Karosserieteil 2 beschadigt
ist und durch ein Neuteil ersetzt werden muR. In einem ersten Verfahrens-
schritt wird das Stanzniet 3, wie in Fig. 2a und 2b dargestellt, aus dem Teil 1
herausgedrickt und das beschadigte Karosserieteil 2 zusammen mit den
Stanznieten 3 entfernt. Vorzugsweise wird dieser Vorgang so ausgefihrt,
daR die Stanznieten 3 in dem Karosserieteil 2 verbleiben, um zu vermeiden,
dal eizelne Stanznieten in Karosserie-Hohirdume fallen und Kontakt-
korrosion verursachen. Durch das Herausdriicken des Stanzniets 3 entsteht
in dem Bauteil 1 ein Loch 4, das auf der freien Oberseite 5 des Bauteils 1
von einem Grat 6 umgeben ist, der von der beim Stanznieten erzeugten
Auspragung 7 (Fig. 1) herrhrt. Im néchsten Verfahrensschritt gemaR Fig. 3
wird der Grat 6 zurickgeformt, so daf eine ebene Oberflache 5 vorliegt. Nun
wird gemaR Fig. 4 ein Neuteil 8, welches das beschadigte Karosserieteil 2
ersetzt, an das Bauteil 1 angepalit und in einem Arbeitsgang ein mit dem
Loch 4 fluchtendes Loch 9 in das Neuteil 8 gestanzt, eine Ansenkung 10 auf
der Aullenseite des Neuteils 8 geprégt und dabei den Rand 9a des Loches
9 in das Bauteil 1 eingedrickt, und das Loch 4 in dem Bauteil 1 zum Loch 4a
vergréfiert. Dabei entsteht auf der AuRenseite des Bauteils 1 ein Wulst 1a.
Im letzten Verfahrensschritt gemaR Fig. 6 werden das Bauteil 1 und das
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Neuteil 8 mittels eines Leichmetall-Voliniets 11 in Ublicher Weise miteinan-
der verbunden. Dabei wird der Wulst 1a zurtickgeformt und dichtet das Niet
11 in dem Loch 4a ab. Aufgrund der geringeren Festigkeit muR dieses bei-
spielsweise aus AIMgSi bestehenden Niet einen gréReren Durchmesser
haben als das Stanzniet 3.

In Fig. 7 ist eine Vorrichtung zur Durchfiihrung der vorstehend beschriebe-
nen Verfahrensschritte dargestellt. Sie weist zwei pneumatisch zusammen-
spannbare Zangenarme 12 und 13 auf, von denen der Zangenarm 12 fest-
steht und der Zangenarm 13 um einen Drehzapfen 14 zum ersten Zangen-
arm hin 12 schwenkbar ist. Die Zangenarme 12,13 weisen an ihren Enden
Bohrungen 15,16 auf zur Aufnahme von auswechselbaren Werkzeugeinsat-
zen 17 und 18, die ein miteinander zusammenwirkendes Werkzeugpaar
bilden und von denen das eine einen stempel und das andere einen Gegen-
halter darstellt.

Zum Herausdricken des Stanzniets gemaR Fig. 2a und 2b wird das in Fig. 8
dargestellte Werkzeugpaar verwendet, dessen Stempel 18a eine flache,
kegelfdrmige Grundflache 19 mit einem Kegelwinkel con ca. 5° und kegel-
férmige, abgerundete Spitze 19a aufweist, und dessen Gegenhalter 17a mit
einer Bohrung 20 versehen ist, deren Durchmesser geringflgig gréRer ist,
als der Durchmesser des Stanzniets 3 (Fig. 2a). Die kegelférmige Spitze 19a
druckt das Material 1b des Bauteils 1 in der Mitte des Stanzniets 3 zusam-
men und schiebt diesen, wie in Fig. 2a gezeigt, aus dem Bauteil 1 heraus.
Durch die abgerundete Spitze 19a wird das Material 1a stark verdichtet, es
wird jedoch keine Ubermé&Rige Querkraft auf das Niet ausgetbt, die zu einem
Sprengen des Niets fihren und zur Folge haben kénnte, daR Teile des Niets
in dem Loch 4a verbleiben und Kontaktkorrosion erzeugen. Die kegelférmige
Spitze 19a hat, wie aus Fig. 2a ersichtlich, ist, eine Form, die dem Innen-
raum des Stanzniets entspricht, und ein Volumen, das etwa 2/3 des Volu-
mens des Innenraumes betragt.

Zur Durchflhrung des in Zusammenhang mit Fig. 3 beschriebenen Verfah-

rensschrittes wird das Werkezugpaar gemaR Fig. 9 verwendet, dessen
Stempel 18b und Gegenhalter 17b einander gegenuberliegende ebene
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Stirnflache 21 bzw. 22 aufweisen und damit die Ruckform der Auspragung 6
(Fig. 2b) bewerkstelligen.

Das Werkzeugpaar von Fig. 10 a dient zur Durchfihrung des in Zusammen-
hang mit Fig. 5 beschriebenen Verfahrensschrittes. Dabei ist der Stempel
18c mit einem Stanzteil 23 versehen, das die Lécher 4a und 9 erzeugt. Au-
Rerdem ist ein Prageteil 24 vorgesehen, das die Warzung 10 fur den Kopf
des spéter zur Verbindung des Bauteile 1 und 8 verwendeten Niets formt
und den Rand 9a des Loches 9 in das Bauteil 1 hineindriickt. Der Gegenhal-
ter 17c weist eine Bohrung 25 auf, in welche das Stanzteil 23 nach erfolgtem
Stanzen eintaucht, sowie gegebenenfalls eine Ansenkung 26, durch welche
der Wulst 1a um das Loch 4a in dem Bauteil 1 herum geformt wird (Fig. 5).

‘Das in Fig. 10b gezeigte Werkzeugpaar dient ebenfalls zur Durchflihrung
des unter Bezugnahme von Fig. 5 beschriebenen Verfahrensschritts. Der
rechte abgebildete Werkzeugiensatz ist ein Stempel 40, der wie Stempel
18c einen Stanzteil 41 und einen Prageteil 42 aufweist. Der in Fig. 10b links
abgebildete Werkzeugeinsatz ist ein Gegenahlter, der sich im wesentlichen
vom Gegenhalter 17c in Fig. 10a dadurch unterscheidet, daf in einer Boh-
rung 48 ein Stift 46 federnd gelagert ist. Ein Federelement 47 driickt den
Stift 46 nach vorne und bewirkt, daR der Stift 46 in das Loch 4 in dem am
Fahrzeugverbleibenden Leichtmetall-Teil 1(vgl. Fig. 4) gleiten kann. Durch
das Gleiten des Stifts in das Loch 1 wird die Poition des in das Neuteil zu
stanzenden Loches genau fixiert. Eine Ubertragung des auf der Riickseite
der Verbindungsstelle befindlichen Loches auf die Vorderseite des Neuteils
entfallt. Diese Ubertragung wurde bisher mit Hilfe eines Werkzeugs ausge-
fuhrt, das zur Ubertrgung der Lochposition von hinten nach vorne mit zwei
Spitzen versehen ist.

Durch das Werkzeugpaar in Fig. 10b wird der Arbeitsgang der Ubertragung
eingespart.

Das Werkzeugpaar gemap Fig. 11 dient zur Herstellung der Nietverbindung
gemaR Fig. 6, wobei der Stempel 18d eine ebene Stirnflache 27 aufweist,
die auf dem ebenen Kopf des Niets 11 zu liegen kommt, wahrend der Ge-
genhalter 17d in seiner gegenUberliegenden Stirnflache eine Vertiefung 28
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zur Formung des Nietkopfes am anderen Ende des Niets aufweist. Die
Stirnflache des Gegenhalters formt den Wulst 1a (Fig. 5) zurick, wodurch
das Niet 11 in dem Loch 4a abgedichtet wird.

In manchen Féllen ist es erforderlich das Neuteil 8 oder auch das Bauteil 1
mit einer Abstufung zu versehen, wenn nur die Rénder dieser Bauteile
Ubereinander liegen, die Oberflachen der bauteile jedoch fluchten mussen.
Die in Fig. 7 gezeigte Vorrichtung kann zur Herstellung einer derartigen Ab-
stufung verwendet werden, indem das Werkzeugpaar gemaR Fig. 12 benutzt
wird, deren Stirnflachen 29 und 30 mit entsprechenden, miteinander zu-
sammenwirkenden Abstufung 31,32 versehen sind.

Die Bauteile 1 und 2 sind aufer durch Stanznieten in der Rege! durch einen
Kleber miteinander verbunden. Dieser Kleber I6st sich unter Druck beim
Herausdrucken des Stanzneits gemaR Fig. 2a zumindest in diesem Bereich.
An anderen Stellen kénnte das Lésen des Klebers durch Zusammendriicken
der Bauteile mittels des Werkzeugpaares von Fig. 9 bewirkt werden.

Zur Beschleunigung des Werkzeugwechsels kénnen alle oder ein Teil der
Stempel 18a bis 18e Uber den Umfang verteilt in einem ersten drehbaren
Werkzeughalter und alle oder ein Teil der Gegenhalters 17a bis 17e tber
den Umfang verteilt in einem zweiten drehbaren Werkzeughalter angeordnet
werden, die drehbar am Zangenarm 12 bzw. 13 angebracht sind.

Es sei erwahnt, daB die Verfahrensschritte d) und e) geman Fig. 5und 6

und die entsprechenden, in Fig. 10 und 11 dargesteliten Werkzeugpaare,
auch zur Verbindung von Leichtmetall-Neuteilen angewandt werden kénnen.
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PATENTANSPRUCHE

1. Vorrichtung zum Stanzen eines Loches in aufeinanderliegende Leichtme-
tall-Teile und zum Umformen der Teile in unmittelbarer Nahe des Loch-
rands, um ein Vernieten der Leichtmetall-Teile vorzubereiten,

- mit zwei pneumatisch zusammenprefbaren Werkzeughalter, die aus-
wechselbare und miteinander zusammenwirkende Werkzeugeinsatze
(17¢,18c) tragen,

~ - wobei der eine Werkzeugeinsatz ein Stanzstempel! (18c) ist, der einen
Stanzteil (23) zum Stanzen des Loches und einen Prageteil (24) zum
Pragen einer Ansenkung in das aufliegende stempelseitige Teil und
zum Eindrtcken des Lochrands des stempelseitigen Teils in das
darunterliegende Teil aufweist und

- wobei der andere Werkzeugeinsatz ein Gegenhalter (17¢) ist, der eine
Bohrung (25) zur Aufnahme des Stanzteils (23) aufweist, deren Druch-
messer grofer oder gleich dem Durchmesser des Stanzteils (23) ist.

2. Verfahren zum Verbinden von Leichtmetall-Teilen, vorzugsweise Teile
einer Fahrzeugkarosserie, bei dem die Leichtmetall-Teile im Ubertap-
pungsbereich aufeinanderliegen und miteinander durch Nieten zu verbin-
den sind, mit folgenden Verfahrensschritten:

- Stanzen eines Loches im Uberlappungsbereich, Pragen einer Absen-
kung auf den oberen Lochrand des aufliegenden stempelseitigen
Leichtmetall-Teils und Eindricken des unteren Lochrands des stempel-
seitigen Teils in das andere zu verbindende Teil mittels einer Vorrich-
tung gemaR Anspruch 1 in einem Arbeitsgang,

- Einfuhren der Niete in das gestanzte Loch und vernieten der Leichtme-
tall-Teile.
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3. Verfahren zur Reparatur von Fahrzeug-Karosserien aus Leichtmetall-
Teilen, die aufeinander liegen und durch aus Stahl bestehende Stanznie-
ten miteinander verbunden sind, dadurch gekennzeichnet, daR

a) die das auszuwechselnde Teil mit einem anderen Teil verbindenden
Stanznieten aus dem anderen Teil herausgedriickt und zusammen mit
dem auszuwechselnden Teil entfernt werden,

b) die durch die Stanznieten an der freien Oberflache des anderen Teils
entstandenen Ausprégungen riickgeformt werden,

~¢) ein dem auszuwechselnden Teil entsprechendes Neuteil an das an-
dere Teil angepafit wird,

d) in einem Arbeitsgang in dem Neuteil und in dem anderen Teil vor-
zugsweise an den Stellen, an denen in dem anderen Teil ein Stanz-
niet vorhanden war, ein Loch gestanzt, durch Warzen das Loch in
dem Neuteil auf der freien Seite mit einer Ansenkung fir einen Niet-
kopf versehen und der Rand dieses Loches in das andere Teil einge-
drickt wird und schliefilich

e) das Neuteil mit dem anderen Teil mittels Leichtmetalinieten verbun-
den werden, die sich durch die gestanzten Lécher in dem Neuteil und
in dem anderen Teil erstrecken.

4. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach Anspruch 3, gekenn-
zeichnet durch zwei pneumatisch zusammenspannbare Zangenarme
(12,13), die auswechselbare und miteinander zusammenwirkende Werk-
zeugeinsatze (17,18) tragen, und zwar

zur Durchfuhrung des Verfahrensschrifttes a) einen Stempeleinsatz (18a)
mit einer kegelférmigen Spitze (19) und einen Gegenhalter (17a) mit ei-
nem Loch (20), dessen Durchmesser dem Durchmesser des Stanzniets

(3) entspricht,

zur Durchfuhrung des Verfahrensschrittes b) einen Stempeleinsatz (18b)
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und einen Gegenhalter (17b) jeweils mit einer ebenen Stirnfliche (21
bzw. 22),

zur Durchfthrung des Verfahrensschrittes d) einen Stempeleinsatz (18c),
der mit einem Stanzteil (23) zum Stanzen des Loches (4a) in dem ande-
ren Teil (1) und des Loches (9) im Neuteil (8) und mit einem Prageteil
(24) zur Erzeugung der Ansenkung (10) fur den Nietkopf und zum Hin-
dricken des Randes (9a) des Loches (9) in dem Neuteil (8) in das ande-
re Teil (1) versehen ist, und einen Gegenhalter (17c) mit einer Bohrung
(25), deren Durchmesser dem Durchmesser des Stanzteils (23) ent-
spricht, und

| zur Durchfihrung des Verfahrensschrittes e) ein Nietquetschwerkzeug
(17d) und einen Gegenhalter (18d) mit ebener Stirnflache (27).

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dal die kegel-
férmige Spitze (19a) des Stempeleinsatzes (18a) eine Form hat, die dem
Innenraum des Stanzniets (3) entspricht, und ein Volumen, das etwa 2/3
des Volumens des Innenraumes des Stanzniets betrégt.

6. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daR innerhalb
der Bohrung (48) des Gegenhalters (45) ein Stift (46) federnd gelagert ist
und das der Stift durch die Ruckstellkraft des Federelements (47) in das
bereits vorhandene Loch im andern Teil driickt.

7. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dal der Gegen-
halter (17c) flr den Verfahrensschritt d) eine die Bohrung (25) umgeben-
den Ansenkung (26) aufweist.

8. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dal der zur
Durchfiihrung des Verfahrensschrittes a) bestimmte Stempeleinsatz
(18a) eine flache kegelférmige Grundflache (33) aufweist, aus deren
Mitte sich die kegelférmige Spitze (19) erstreckt.

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daf} die kegel-
férmige Grundflache (33) einen Kegelwinkel von etwa 5° bis 7° aufweist.
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10.Vorrichtung nach Anspruch 4, gekennzeichnet durch ein weiteres Werk-
zeugpaar (17e,18e) zur Erzeugung einer Abstufung des Neuteils (8) oder
des anderen Teils (1).

11.Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daR die Stem-
peleinsétze (18) und die Gegenhalter (17) aller Werkzeug-Paare jeweils
in einem Werkzeughalter angeordnet sind, und der eine Werkzeughalter
drehbar an dem einem Zangenarm und der andere Werkzeughalter
drehbar an dem anderen Zangenarm angebracht ist.

12_.Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, da dem Schritt
des Stanzens, des Pragens und des Eindriickens ein Schritt vorausgeht,
in dem ein Kleben auf ein zu verbindendes Leichtmetall-Teil aufgetragen
wird.
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