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(54) Bezeichnung : VERFAHREN UND WERKZEUG ZUR HERSTELLUNG EINES VOLLSTANZNIETES

(57) Abstract: The invention relates to a method for producing a solid
punch rivet, in which a trimmed wire piece (8) is deformed by means of
a tool (1) comprising a punch (4) and a matrix (2), wherein the wire

piece (8) is clamped between shaped parts (33) which are arranged in a
jaw like manner and are radially engageable, and which form the
peripheral rivet contour (321) and comprise at least one annular groove
(322) forming an undercut, and subsequently an axial force is applied to
the wire piece (7) at the two ends thereof via a respective pressure pin
(24, 46), which results in the wire material fluently filling the peripheral
rivet contour formed by the shaped pieces (33). The invention further
relates to a tool for producing a solid punch rivet by said method.

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur
Herstellung eines Vollstanznietes, bei dem ein abgeldngtes Drahtstiick
(8) iiber ein Werkzeug (1), umfassend einen Stempel (4) und eine
Matrize (2), verformt wird, wobei das Drahtstiick (8) zwischen
backenartig angeordneten, radial anstellbaren Formstiicken (33), welche
die Nietumfangskontur (321) abbilden und wenigstens eine einen
Hinterschnitt bildende Ringut (322) aufweisen, eingespannt wird, und
nachfolgend das Drahtstiick (7) an seinen beiden Enden {iber jeweils
einen Druckstift (24, 46) mit einer axialen Kraft beaufschlagt werden,
wodurch das Drahtmaterial flieBend die durch die Formstiicke (33)
gebildete Nietumfangskontur austiillt. Die Erfindung betriftt weiterhin
ein Werkzeug zur Herstellung eines Vollstanznietes mittels dieses
Verfahrens.
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Verfahren und Werkzeuq zur Herstellung eines Vollstanznietes

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Vollstanznietes nach
dem Patentanspruch 1. Die Erfindung betrifft weiterhin ein Werkzeug zur Herstel-
lung eines Vollstanznietes nach dem Patentanspruch 7.

Stanzpragenieten werden zur Verbindung von flachen Werkstlicken, insbesondere
von Blechen eingesetzt. Dabei wird der Stanzniet unter gleichzeitiger Ausbildung
zweier Stanzlocher mit seinem Schaft durch die Werkstlcke gepresst. Nahe sei-
nes Schaftendes weist der Schaft wenigstens eine Schaftnut auf, in welche das
Material des in Stanzrichtung gesehenen unteren Werkstlcks wahrend des Stanz-

vorgangs gepresst wird.

Derartige Stanznieten werden insbesondere im Automobilbereich Gber automa-
tisierte Nietsetz-Vorrichtungen (so genannte Nietaugen) durch die Werkstlcke
gesetzt, wie beispielsweise in der DE 10 2004 011 846 A1 offenbart. Um die hier-
fur erforderlichen geringen Maltoleranzen gewahrleisten zu kdnnen, werden
solche Stanznieten im Stand der Technik durch spanabhebende Verfahren, insbe-
sondere mittels Drehen gefertigt. Diese Verfahren erweisen sich jedoch als sehr
kostenintensiv, was unter anderem durch den erh6hten Materialverlust bedingt ist.
In der DE 20 2009 017 846 U1 wird daher vorgeschlagen, einen Stanz-Prageniet
unter Anwendung mindestens eines Pressvorgangs in Kaltformtechnik herzustel-
len. Dazu wird vorgeschlagen, zunachst einen Nietrohling unter Verwendung einer
Presse herzustellen und nachfolgend in einem zweiten Verfahrensschritt durch ein
Roll- bzw. Walzverfahren, insbesondere mit einer Flachbacken- oder Rundba-
ckenwalzmaschine die flr den Nietprozess notwendige mindestens eine Schaftnut
einzubringen. Eine Nacharbeitung des nur ansatzweise beschriebenen Verfahrens
hat jedoch ergeben, das dieses sich nicht nur als sehr aufwendig und kosteninten-
siv gestaltet. Zudem konnte die fUr einen automatisierten Verarbeitungsprozess
erforderliche gleich bleibende MafRhaltigkeit nicht erzielt werden. Weiterhin ist in
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der DE 10 2011 009 649 A1 die Herstellung eines Stanzniets mittels Umformung

erwahnt.

Hier will die Erfindung Abhilfe schaffen. Der Erfindung liegt die Aufgabe zu
Grunde, ein Verfahren zur Herstellung eines Vollstanzniets bereitzustellen, wel-
ches eine kostengunstige Fertigung eines Vollstanznietes bei gleich bleibend ho-
her Malhaltigkeit ermoglicht. Gemafr der Erfindung wird diese Aufgabe durch die
Merkmale des Patentanspruchs 1 gelost.

Mit der Erfindung ist ein Verfahren zur Herstellung eines Vollstanznietes geschaf-
fen, welches die kostengunstige Fertigung eines Vollstanznietes bei gleich blei-
bend hoher Mal3haltigkeit ermdglicht. Durch die Einspannung des Drahtstlcks
zwischen backenartig angeordneten, radial anstellbaren Formsttcken, welche die
Nietumfangskontur abbilden und die nachfolgende Beaufschlagung des Draht-
stlicks an seinen beiden Enden Uber jeweils einen Druckstift mit einer axialen Kraft
wird das Drahtmaterial kurzzeitig in einen pseudofllissigen Zustand versetzt, wo-
durch das Material in die durch die Formstlcke gebildete Umfangskontur flief3t und
diese ausfullt. Es hat sich gezeigt, dass auf diese Weise eine hohe Mafhaltigkeit

erzielt wird.

In Weiterbildung der Erfindung wird das Drahtstlck vor Einspannung in die Matrize
mittels eines zweiten Werkzeugs, umfassend eine zweite Matrize und einen zwei-
ten Stempel vorgestaucht. Hierdurch ist eine Vorkonturierung des Drahtstlcks er-

zielt.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung wird das vorgestauchte Drahtstlck in der
zweiten Matrize des zweiten Werkzeugs mittels des ersten Stempels weiterge-
staucht, wobei an einem Ende des Drahtstlcks ein radial Uberstehender Kopf ge-
formt wird. Hierdurch ist eine exakte axiale Positionierung des vorgeformten
Drahtsticks zwischen den backenartig angeordneten Formstlcken der Matrize
des ersten Werkzeugs ermaoglicht. Dabei entspricht die Geometrie, der Kopfunter-
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seite bevorzugt der Geometrie des nietkopfseitigen Auslaufs der durch die Form-

stlicke gebildeten Nietumfangskontur.

In Weiterbildung der Erfindung wird das weitergestaucht Drahtstlick zwischen die
radial anstellbaren Formstlcke der Matrize positioniert, bevor diese zwischen den
Formstlcken eingespannt wird, wobei der angeformte Kopf axial auf den Formstu-
cken aufliegt. Hierdurch ist eine gleich bleibende axiale Positionierung der
Drahtsticke erzielt, wodurch eine gleich bleibende Malihaltigkeit der gefertigten

Vollstanzniete gewahrleistet wird.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung sind die radial anstellbaren Formstlcke
konisch axial gefihrt und die Formsticke werden durch den ersten Stempel axial
bewegt, wodurch das Drahtstlck zwischen den Formstlcken eingespannt wird.

Hierdurch ist ein integrierter Einspann- und Umformprozess erzielt.

Der vorliegenden Erfindung liegt weiterhin die Aufgabe zu Grunde, ein Werkzeug
zur Herstellung eines Vollstanznietes mittels des vorgenannten Verfahrens bereit
zustellen, sodass eine kostengunstige Herstellung eines Vollstanznietes bei gleich
bleibender MafRhaltigkeit ermdglicht ist. Gemal der Erfindung wird diese Aufgabe

durch ein Werkzeug mit den Merkmalen des Patentanspruchs 7 gelGst.

Mit der Erfindung ist ein Werkzeug zur Herstellung eines Vollstanznietes mittels
des vorgenannten Verfahrens geschaffen, welches eine kostenglnstige Herstel-
lung eines Vollstanznietes bei gleich bleibender MafRhaltigkeit ermdglicht. Die
Umfangsform des Werkzeugs ist durch wenigstens drei Formstlcke gebildet,
welche radial anstellbar geflhrt sind und gemeinsam die Umfangsform bilden. Die
wenigstens eine einen Hinterschnitt bildende Ringnut bewirkt einen umlaufenden
Steg des hergestellten Vollstanznietes. Dieser umlaufende Steg begrenzt wie-
derum zusammen mit dem Nietfufd eine umlaufende Nut, in die das wahrend des
Stanzvorgangs plastisch verformte Material des zu verbindenden Bleches ein-
dringt. Durch die Vorspannung der Formstucke Uber Federelemente in Richtung
des grolten Konusdurchmessers des Rahmenelementes sind die Formstlcke im
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unbelasteten Zustand beabstandet zueinander angeordnet, derart, dass eine ein-
fache Positionierung des zu verformenden Drahtstlicks moglich ist. Bei Beauf-
schlagung der Formsticke mit axialer Kraft werden diese axial in Richtung des
kleinsten Konusdurchmessers des Rahmenelements bewegt, wodurch die Form-
stlicke uber die konische Ausformung der Durchfuhrung radial an das Drahtstuck
angestellt werden. Hierdurch ist eine Einspannung des Drahtstlicks zwischen den

Formstlicken erzielt.

In Weiterbildung der Erfindung weist das Rahmenelement wenigstens drei radial in
die konische Durchfihrung mindende Bohrungen auf, in denen Stifte zur axialen
Flhrung der Formstlcke eingebracht sind. Hierdurch ist eine axial gefuhrte Bewe-
gung der Formstlcke bei axialer Kraftbeaufschlagung bewirkt.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung weisen die Formsttcke seitliche Bohrun-
gen zur Aufnahme von Fuhrungsstiften auf, Uber welche die Formsticke miteinan-
der verbunden sind. Hierdurch ist eine gefuhrte radiale Anstellung der Formstlcke

an das Drahtstlick bewirkt.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung weist der Stempel ein aufieres axial ver-
schiebbares Stempelteil auf, das von einem inneren axial verschiebbaren Druck-
stift koaxial durchdrungen ist, wobei das dulRere Stempelteil einen konischen Ab-
satz aufweist, der mit der konischen Durchfiihrung an ihrem Durchmesser vergro-
Rerten Ende korrespondiert. Hierdurch ist ein zweistufiger Anstellprozess ermog-
licht, wobei zunachst das aullere Stempelteil eine axiale Bewegung der Formstu-
cke der Matrize bewirkt, wodurch eine Einspannung des Drahtstlcks erzielt ist.
Nachfolgend erfolgt eine Kraftbeaufschlagung des Drahtstlcks Uber den inneren
Druckstift. Bevorzugt ist das aufdere Stempelteil in dem Stempel UGber eine Feder
vorgespannt. Hierdurch ist ein sanftes, gefedertes Anstellen des auflieren Stem-

pelteils an die Formstlcke ermoglicht.

In Weiterbildung der Erfindung ist der innere Druckstift gegentber dem auf3eren
Stempelteil derart positionierbar, dass die beiden Stempelteile eine Aufnahme flr
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den Kopf eines vorgestauchten Niets begrenzen. Hierdurch ist eine Greiferfunktion

bewirkt, die einen Transport eines vorgestauchten Niets von einer Vorstauch-Mat-

rize in die Matrize des Werkzeugs ermoglicht.

Andere Weiterbildungen und Ausgestaltungen der Erfindung sind in den Ubrigen

Unteransprtchen angegeben. Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung ist in der

Zeichnung dargestellt und wird nachfolgend im Einzelnen beschrieben. Es zeigen:

Fig. 1

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

die schematische Darstellung eines Werkzeugs zur Herstellung eines
Vollstanznietes im Querschnitt:

a) Matrize mit vier Formstltcken;

b) Stempel (Position ,ausgefedert®);

C) Stempel (Position ,eingefedert®)

die schematische Darstellung des Formstlckeinsatzes der Matrize
aus Figur 1

a) im Querschnitt;

b) in der Draufsicht mit eingesetzten Formstlcken;

c) im Schnitt A-A der Figur a);

die schematische Darstellung der Formstlicke der Matrize aus Figur
1

a) in der Draufsicht;

b) im Schnitt A-A der Figur a);

c) im Schnitt B-B der Figur b);

d) im Schnitt C-C der Figur c)

e) in raumlicher Einzeldarstellung;

die schematische Darstellung eines Vorstauchwerkzeuges im Quer-
schnitt:

a) Matrize;

b) Stempel (Position ,Drahtabschnitt einsetzen®);
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c) Stempel (Position ,Vorstauchen®);

Fig. 5 die schematische Darstellung eines abgelenkten Drahtstlicks
a) vor der Verformung;
b) nach erstem Vorstauchen,;
c) nach zweitem Vorstauchen;
d) nach Fertigstauchen.

Das als Ausfuhrungsbeispiel gewahlte Werkzeug 1 zur Herstellung eines Voll-
stanznietes ist im Wesentlichen gebildet durch eine Matrize 2, die einen Form-

stlckeinsatz 3 aufnimmt, und einen Stempel 4.

Die Matrize 2 besteht im Wesentlichen aus einer Fassung 21, die einen Form-
stlckeinsatz 3 aufnimmt. Der Formstlckeinsatz 3 liegt an einer Zwischenbuchse
22 an, in der ein Druckstift 23 angeordnet ist. Der Druckstift 23 ist von zwei Druck-
stiftaufnahmen 231 gehalten, zwischen denen eine Schraubenfeder 25 angeord-
net ist. Der Druckstift 23 liegt an einem Druckstlck 24 an, das mit einem Auswer-
ferstift 29 in Verbindung steht und an einer Spannschraube 27 zur Einstellung der
Federspannung des Tellerfederpaketes 26 anliegt. Die Spannschraube 27 liegt
wiederum an einem Hinterlager 28 an, durch das der Auswerferstift 29, der auch
die Spannschraube 27 durchdringt, gefuhrt ist. Die Zwischenbuchse 22 weist ei-
nen im Wesentlichen T-férmigen Querschnitt auf und ist Uber eine Tellerfeder 6
gegen den Formstuckeinsatz 3 vorgespannt, die an dem Hinterlager 28 anliegt.

Der Formstuckeinsatz 3 ist gebildet durch einen im Wesentlichen zylinderformigen
Haltering 31, der mit einer axialen, konisch zulaufenden Durchfuhrung 311 verse-
hen ist. Umlaufend sind jeweils um 90 Grad versetzt zueinander in den Haltering
31 vier Bohrungen 312 eingebracht, welche in der Durchfuhrung 311 minden.

In die konische Durchfiihrung 311 ist eine Nietform 32 eingesetzt, die aus vier
Formstlcken 33 gebildet ist. Die Nietform 32 begrenzt eine Nietumfangskontur
321, welche eine einen Hinterschnitt bildende Ringnut 322 aufweist. Weiterhin
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umfasst die Nietumfangskontur 321 die Kontur des Nietkopfes 323 sowie des
NietfuRes 324. AulRen sind im Mantel der Nietform 23 jeweils um 90 Grad versetzt
zueinander vier Keilnuten 325 eingebracht. Mittig der Keilnuten 325 befindet sich
jeweils die Trennebene jeweils zweier angrenzend angeordneten Formstlcke 33.
Die Formstucke 23 sind an lhren Trennflachen jeweils mit einer Bohrung 331 zur
Aufnahme eines Fuhrungsstiftes 35 versehen. Die Nietform 32 ist in der Durchflh-
rung 311 des Halterings 31 Uber Sicherungsstifte 34 axial geflhrt, welche in die

Keilnuten 325 eingreifen.

Der Stempel 4 besteht im Wesentlichen aus einer becherférmig ausgebildeten
Fassung 41, die von einem Einsatz 42 durchdrungen ist, wobei der Einsatz 42 ei-
nen umlaufenden Rand 420 aufweist, der an dem bodenseitigen Rand 410 der
Fassung 41 anliegt. An den Einsatz 42 schlief3t sich eine Zwischenbuchse 43 an,
die einen Druckstift 46 aufnimmt, welcher in eine axial durch den Einsatz 42 ein-
gebrachte Bohrung 422 mindet. Der Druckstift 46 ist Uber eine Druckstiftauf-
nahme 461 in der Zwischenbuchse 43 gehalten, wobei zwischen der Druckstift-
aufnahme 461 und dem Einsatz 42 den Druckstift 46 umgebend eine Schrauben-
feder 47 angeordnet ist, Uber welche der Einsatz 42 gegen die Fassung 41 vorge-
spannt ist. Der Druckstift 46 liegt an einem Druckstick 48 an, welches wiederum
in einer Spannschraube 45 mindet. Zwischen der Spannschraube 45 und der
einen T-férmigen Querschnitt aufweisenden Zwischenbuchse 43 ist ein Tellerfe-
dernpaket 44 angeordnet, uber das die Zwischenbuchse 43 gegen den Einsatz 42
vorgespannt ist. Die Vorspannung ist Uber die Spannschraube 45 einstellbar, wel-
che wiederum an der Hinterlage 39 anliegt.

Zur Herstellung eines Vollstanznietes kommt im AusfUhrungsbeispiel weiterhin ein
Vorstauchwerkzeug zum Einsatz, wie es in Figur 4 schematisch dargestellt ist.
Das Vorstauchwerkzeug 5 ist gebildet aus einer zweiten Matrize 6 sowie einen

zweiten Stempel 7.

Die zweite Matrize 6 besteht im Wesentlichen aus einer Fassung 61, welche einen

Formkern 62 aufnimmt, der von einer Hulse 63 umgeben ist. Formkern 62 und
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Hulse 63 liegen an einem Stutzkern 64 an, der ein Druckstick 66 aufnimmt, an
dem ein Auswerferstift 65 anliegt, der in dem Formkern 62 mindet. Der Formkern

62 weist die Formkontur 621 des vorzustauchenden Drahtstlicks 8 auf.

Stutzkern 64 und Druckstlck 66 liegen an der Hinterlage 67 an, welche von einem
Auswerferstift 68 durchdrungen ist, der an dem Drucksttick 66 anliegt. An seinem
dem Druckstlck 66 entgegengesetzten Ende ist der Auswerferstift 68 in einer Auf-

nahme 69 gehalten.

Der zweite Stempel 7 des Vorstauchwerkzeugs 5 besteht im Wesentlichen aus
einem Vorstaucher 71, der ein Druckstlck 73 aufnimmt, an dem ein Druckstift 72
anliegt, der aus dem Vorstaucher 71 herausragt. Das Drucksttck 73 ist Uber eine
Schraubenfeder 74 gegen den Vorstaucher 71 vorgespannt, die zusammen mit

dem Vorstaucher an einer Hinterlage 75 anliegt.

Zur Herstellung eines Vollstanznietes wird zunachst ein Drahtstlck 8 abgelangt,
welches in die zweite Matrize 6 des Vorstauchwerkzeugs 5 eingelegt wird, sodass
es auf dem Auswerferstift 68 in dem Formkern 62 anliegt. Nachfolgend wird der
zweite Stempel 7 mit dem Vorstaucher 51 auf der zweiten Matrize 6 platziert,
wobei der Druckstift 72 auf dem Drahtsttck 8 aufliegt. Anschlief’end wird das
Drahtstick 8 Uber den Druckstift 52 derart mit einer axialen Kraft beaufschlagt,
dass dieser in die Formkontur 621 des Formkerns 62 vorgestaucht wird. Die Form

des vorgestauchten Drahtstlicks 81 ist in Figur 5 b) dargestellt.

Der zweite Stempel 7 wird nun von der zweiten Matrize 6 des Vorstauchwerkzeu-
ges 5 entfernt und der Stempel 4 des Werkzeugs 1 wird auf die zweite Matrize 6
des Vorstauchwerkzeugs 5 positioniert, sodass der Druckstift 46 des Stempels 4
auf dem vorgeformten Niet 81 aufliegt. Nachfolgend wird Gber den Druckstift 46
eine axiale Kraft auf den vorgestauchten Niet 81 aufgebracht, wobei der Nietkopf
831 vorgeformt wird. Die Ausformung des so vorgestauchten Drahtsticks 82 ist in
Figur 5 ¢) dargestellt. Das so vorgestauchte Drahtstlick 82 wird nun tGber den
Auswerferstift 68 mit seinem Nietkopf 831 in die Bohrung 422 des Einsatzes 42
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des Stempels 4 gedrickt, wobei der Druckstift 46 innerhalb des Stempels 4 zurtck
bewegt wird. Das vorgestauchte Drahtstlick 82 ist nun in der durch die Bohrung
422 des Einsatzes 42 sowie den Druckstift 46 gebildete Aufnahme gehalten.

Das vorgestauchte Drahtstick 82 wird nachfolgend mittels des Stempels 4 zwi-
schen die Formstlcke 33 der Nietform 32 positioniert. Dabei liegt der konische
Absatz 421des Einsatzes 42 an den Formsticken 23 an und drlckt diese entge-
gen der Federkraft der Schraubenfeder 25 entlang der konischen Durchfihrung
311 in Richtung der Zwischenbuchse 22 der Matrize 2, wodurch die Formstlcke
33 radial an das vorgestaucht Drahtstlick 82 angelegt werden. Auf diese Weise
wird das vorgestauchte Drahtstick 82 zwischen den Formsticken 33 eingespannt,
wobei der vorgeformte Nietkopf 831 auf den Formstlcken 33 aufliegt. Die Geo-
metrie der Unterseite des vorgeformten Nietkopfes 831 entspricht dabei der Geo-
metrie des nietkopfseitigen Auslaufs der durch die Formstlucke 33 gebildeten Niet-
umfangskontur 321 und liegt auf dieser auf.

Nachfolgend wird durch den Druckstift 46 des Stempels 4 sowie durch den am an-
deren Ende des vorgestauchten Drahtsticks 82 anliegenden Druckstift 23 eine
kontinuierliche Kraft auf das vorgestauchte Drahtstlick 82 ausgeubt, bis dessen
Material zu fliefden beginnt und die Nietumfangskontur 321 der Nietform 32 aus-
fullt. Der fertig gestellte Vollstanzniet 83 weist nun die in Figur 5 d) die wiederge-
gebene Form auf. Durch das in die Ringnut 322 der Nietform 32 eingeflossene
Material ist hier ein umlaufender Steg 834 ausgebildet, der zusammen mit dem
Nietfull 833 eine umlaufende Nut 835 begrenzt.

Der Stempel 4 wird nun von der Matrize 2 entfernt, wobei die Formstlcke 33 durch
die Ruckstellkraft der Schraubenfeder 25 Uber die Druckstiftaufnahme 231 entlang
der konischen Durchflihrung 311 des Halterings 31 nach oben bewegt werden.
Hierdurch werden die Formsticke 33 auseinander bewegt, wodurch der fertig
gestellte Vollstanzniet 83 freigegeben wird. Der freigegebene Vollstanzniet 83 wird
nun uber den Druckstift 23 aus der Matrize 2 ausgeworfen.
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Verfahren zur Herstellung eines Vollstanznietes, bei dem ein abgelangtes
Drahtstlck (8) uber ein Werkzeug (1), umfassend einen Stempel (4) und eine
Matrize (2), verformt wird, wobei das Drahtstlick (8) zwischen backenartig
angeordneten, radial anstellbaren Formstlcken (33), welche die Nietum-
fangskontur (321) abbilden und wenigstens eine einen Hinterschnitt bildende
Ringut (322) aufweisen, eingespannt wird, und nachfolgend das Drahtsttick
(7) an seinen beiden Enden Uber jeweils einen Druckstift (24, 46) mit einer
axialen Kraft beaufschlagt werden, wodurch das Drahtmaterial fliel3end die
durch die Formstlcke (33) gebildete Nietumfangskontur ausfullt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Drahtstiuck
(8) vor Einspannung in die Matrize (2) mittels eines zweiten Werkzeugs (5),
umfassend eine zweite Matrize (6) und einen zweiten Stempel (7), vorge-

staucht wird.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass das vorge-
stauchte Drahtstlck (81)in der zweiten Matritze (6) mittels des ersten Stem-
pels (4) weitergestaucht wird, wobei an einem Ende des Drahtstlicks (8) ein
radial Uberstehender Kopf (831) geformt wird.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass das weiterge-
stauchte Drahtstluck (82) zwischen die radial anstellbaren Formstlcke (33)
der Matrize (2) positioniert wird, bevor dieses zwischen den Formsticken
(33) eingespannt wird, wobei der angeformte Kopf (831) axial auf den Form-
stlcken (33) aufliegt.

Verfahren nach einem der vorgenannten Anspriche, dadurch gekennzeich-
net, dass die radial anstellbaren Formstlcke (33) konisch axial gefuhrt sind
und dass die Formstucke (33) durch den ersten Stempel (4) axial bewegt
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werden, wodurch das Drahtstlck (8) zwischen den Formsticken (33) einge-
spannt wird.

Verfahren nach einem der vorgenannten Anspriche, dadurch gekennzeich-

net, dass die Umformung des Drahtstlcks (8) als Kaltumformung erfolgt.

Werkzeug zur Herstellung eines Vollstanznietes mittels eines Verfahrens
nach einem der vorgenannten Anspriche, umfassend eine Matrize (2) und
einen Stempel (4), der axial in Richtung der Matrize (2) verfahrbar ist, wobei
die Matrize (2) durch einen eine konische Durchfuhrung (311) aufweisenden
Rahmenelement (31) gebildet ist, in der wenigstens drei Formstuicke (33) ra-
dial anstellbar gefuhrt sind, die eine Nietumfangskontur (321) begrenzen und
wenigstens eine einen Hinterschnitt bildende Ringnut (322) aufweisen, wobei
die Formstucke (33) Uber Federelemente (44) in Richtung des groten Ko-

nusdurchmessers des Rahmenelementes (31) vorgespannt sind.

Werkzeug nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass das Rahmen-
element (31) wenigstens drei radiale, in die konische Durchflhrung (311)
mundende Bohrungen 312) aufweist, in denen Stifte zur axialen FUhrung der
Formstucke (33) eingebracht sind.

Werkzeug nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Form-
stlicke (33) seitliche Bohrungen (331) zur Aufnahme von Fuhrungsstiften

aufweisen, Uber welche die Formstiicke miteinander verbunden sind.

Werkzeug nach einem der Anspriche 7 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass
der Stempel (4) ein aulReres axial verschiebbares Stempelteil (42) aufweist,
das von einem inneren axial verschiebbaren Druckstift (46) koaxial durch-
drungen ist, wobei das aullere Stempelteil (42) einen konischen Absatz (421)
aufweist, der mit der konischen Durchfihrung (211) an ihrem durchmesser-
vergroRerten Ende korrespondiert.
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11. Werkzeug nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass das auliere
Stempelteil (42) in dem Stempel (4) Uber eine Feder (26) vorgespannt ist .

12. Werkzeug nach Anspruch 10 oder 11, dadurch gekennzeichnet, dass der
innere Druckstift (46) gegentber dem aulReren Stempelteil (42) Uber eine

Feder vorgespannt ist.

13. Werkzeug nach einem der Anspriche 10 bis 12, dadurch gekennzeichnet,
dass der innere Druckstift (46) gegenuber dem aulieren Stempelteil (42) der-
art positionierbar ist, dass das die beiden Stempelteile eine Aufnahme fur
den Kopf eines vorgestauchten Niets (82) begrenzen.
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