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

(57) Es ist eine Stanznietvorrichtung (2; 2A; 2B; 2C;

2D; 2E) zum Stanznieten mit einer eine Stempelkraft (F)
unterstiitzenden Schwingung (S) und ein Verfahren zum
Stanznieten mit einer solchen Stanznietvorrichtung (2A;
2B) bereitgestellt. Die Stanznietvorrichtung (2; 2A; 2B;
2C; 2D; 2E) umfasst eine Schwingungserzeugungsein-
richtung (21) zur Erzeugung der Schwingung (S), welche
die Stempelkraft (F) beim Setzen des Stanzniets (5) in
das mindestens eine Bauteil (6; 6, 7) unterstitzt, einen
Niederhalter (30) zum Niederhalten des mindestens ei-
nen Bauteils (6; 6, 7) beim Stanznieten, und eine Zu-

fuhreinheit (35; 36; 37; 37A; 70, 80) zum einzeln Zufiihren

der Stanznieten (5) zu dem mindestens einen Bauteil (6;
6, 7) fir ein Stanznieten, wobei die Zufiihreinheit (35; 36;
37; 37A; 70, 80) zumindest teilweise oder zeitweise der-
art an dem Niederhalter (30) angeordnet ist, dass die
Stanznieten (5) einzeln an eine Position im Niederhalter
(30) und an dem mindestens einen Bauteil (6; 6, 7) zu-

fihrbar sind, an welcher die Stempelkraft (F) und/oder

die Schwingung (S) fiir das Stanznieten eingeleitet wer-
den/wird.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf eine
Stanznietvorrichtung zum Setzen eines Stanzniets mit
einer eine Stempelkraft unterstiitzenden Schwingung,
die insbesondere eine Ultraschallschwingungiist, und ein
Verfahren zum Stanznieten mit einer solchen Stanzniet-
vorrichtung, bei welcher eine raumsparende Zufiihrung
eines Stanzniets zu der Stanznietvorrichtung vorgese-
hen ist.

[0002] Eine Stanznietvorrichtung wird zum Verbinden
von mindestens einem Bauteil mit einem Stanzniet ver-
wendet. Hierbei werden entweder die beiden Enden ei-
nes Bauteils mit Hilfe eines Stanzniets oder mehrerer
Stanznieten aneinander befestigt. Alternativ knnen mit
einem Stanzniet auch zwei oder mehr Bauteile aneinan-
der befestigt werden.

[0003] Derzeit bendtigt die Zufiihrung der Nietelemen-
te zu der Stanznietvorrichtung bei den derzeit tblichen
Verfahren einen groRen Bauraum im Bereich des Stanz-
nietwerkzeugs.

[0004] AuRerdem sind je nach Material des Bauteils
oder der Bauteile beim Stanznieten sehr hohe Prozess-
krafte aufzubringen, um den Stanzniet richtig zu setzen.
Zur Senkung des dadurch verursachten Energiebedarfs
beim Betrieb der Anlage und zur Reduktion der Flge-
krafte, kommt mittlerweile beim Stanznieten in einigen
Fallen eine Ultraschallunterstiitzung zum Einsatz. Als Er-
gebnis davon wird die Stanznietvorrichtung kleiner,
schlanker und leichter, was wiederum eine bessere Zu-
ganglichkeit zu einem zu bearbeitenden Bauteilflansch
oder einer Figestelle zur Folge hat. AuRerdem kommt
es zu einer Verbesserung eines Einschneid-/Trennpro-
zesses, einer Reduktion von Delaminationen beim
Stanznieten, konkret beim Durchtrennen, von Faserver-
bundwerkstoffen und es ist eine Erweiterung des nietba-
ren Materialspektrums moglich. Darliber hinaus ergeben
sich Kostenvorteile, wie beispielsweise geringere Ver-
brauchskosten fiir den Betreiber der Stanznietvorrich-
tung mit Ultraschallunterstiitzung. Insbesondere wird ein
Verbau von kostenglinstigeren Hilfsfligeelementen aus
Edelstahl ermdglicht. Auerdem ziehen die genannten
Vorteile auch geringere Anlagenkosten nach sich, da fiir
die leichtere Stanznietvorrichtung eine Verwendung von
Robotern mit geringerer Traglast, moglicherweise aus
Standardrobotertraglastklassen, moglich wird.

[0005] Durch den Einsatz des Ultraschalls wird jedoch
der Bauraum fir die Zufiihrung der Nietelemente zu der
Stanznietvorrichtung weiter eingeengt, da der Bauraum
unterhalb der den Ultraschall erzeugenden Sonotrode
sehr begrenzt ist.

[0006] Zusatzlich wird bei den heute Ublichen Zuflih-
rungen der Stanzniet meist durch mechanische Elemen-
te gehalten und fixiert, um den Stanzniet nach der Zu-
fuhrung nicht zu "verlieren" und um den Stanzniet fiir den
Prozess in allen Bearbeitungspositionen in Position zu
halten.

[0007] Daher ist es Aufgabe der vorliegenden Erfin-
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dung, eine Stanznietvorrichtung zum Setzen eines
Stanzniets mit einer eine Stempelkraft unterstiitzenden
Schwingung und ein Verfahren zum Stanznieten mit ei-
ner solchen Stanznietvorrichtung bereitzustellen, mit
welchen die zuvor genannten Probleme geldst werden
kénnen. Insbesondere sollen eine Stanznietvorrichtung
und ein Verfahren zum Stanznieten bereitgestellt wer-
den, bei welchen eine einfache und sichere Zuflihrung
eines Stanzniets zu der Fugestelle bei kompakter Bau-
weise der Stanznietvorrichtung maoglich ist.

[0008] Diese Aufgabe wird durch eine Stanznietvor-
richtung zum Setzen eines Stanzniets mit einer eine
Stempelkraft unterstiitzenden Schwingung nach Paten-
tanspruch 1 geldst. Die Stanznietvorrichtung hat eine
Schwingungserzeugungseinrichtung zur Erzeugung der
Schwingung, welche die Stempelkraft beim Setzen des
Stanzniets in das mindestens eine Bauteil unterstitzt,
einen Niederhalter zum Niederhalten des mindestens ei-
nen Bauteils beim Stanznieten, und eine Zuflihreinheit
zum einzeln Zufihren der Stanznieten zu dem mindes-
tens einen Bauteil fir ein Stanznieten, wobei die Zu-
fuhreinheit zumindest teilweise oder zeitweise derart an
dem Niederhalter angeordnet ist, dass die Stanznieten
einzeln an eine Position im Niederhalter und an dem min-
destens einen Bauteil zufiihrbar sind, an welcher die
Stempelkraft und/oder die Schwingung fiir das Stanznie-
ten eingeleitet werden/wird.

[0009] Die beschriebene Stanznietvorrichtung ist der-
art ausgestaltet, dass eine sehr raumsparende Zufiih-
rung der Stanznieten zu der Stanznietvorrichtung vorge-
sehen ist. Dadurch baut die Stanznietvorrichtung noch
kleiner, kompakter oder schlanker als bisher.

[0010] Die Zufiihrung des Stanzniets zu dem Werk-
zeug ist vorteilhaft derart realisiert, dass die Stanzniet-
vorrichtung selbst die Fligepartner fixiert. Dadurch ist die
Stanznietvorrichtung geschlossen und ein unbeabsich-
tigtes Herausfalles des Stanzniets istunmdglich. Als eine
weitere Folge der beschriebenen Ausfiihrung der Stanz-
nietvorrichtung sind keine zusatzlichen Fixiereinrichtun-
gen zum Halten des Stanzniets in der Stanznietvorrich-
tung erforderlich. Dadurch wird eine Bauraumeinsparung
erzielt.

[0011] Ein weiterer Vorteil ergibt sich daraus, dass der
Stanzniet direkt am Fligepartner, wie beispielsweise ei-
nem Blech, aufsetzt. Daraus resultiert eine weitere Ein-
sparung von Bauraum fiir die Nietzufiihrung. Zudem wird
die Herstellung von Nietverbindungen mit der Stanzniet-
vorrichtung sicherer, da kein Herausfallen des Stanz-
niets vor dem Durchflihren des Stanznietens auftreten
kann. Dies leistet ebenfalls einen Beitrag zur Qualitats-
sicherung.

[0012] Ein weiterer Beitrag zur Qualitatssicherung er-
gibt sich dadurch, dass ein ebenes Aufsetzen realisiert
wird. Dadurch istkein Verkanten des Stanzniets mdglich.
[0013] Zudem entsteht durch den verringerten Bau-
raumder grof3e Vorteil, dass Stanznieten auch an schwer
zuganglichen Positionen an einem Bauteil setzbar sind.
[0014] Vorteilhafte weitere Ausgestaltungen der
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Stanznietvorrichtung sind in den abhangigen Patentan-
spriichen angegeben.

[0015] GemaR einer Ausfiihrungsvariante ist die Zu-
flhreinheit ein Schlauch, der an eine (")ffnung des Nie-
derhalters montiert ist. Zusatzlich oder alternativ ist die
Zufihreinheit eine Schiene ist, die an eine (")ffnung des
Niederhalters montiert ist.

[0016] In einer vorteilhaften Ausgestaltung weist die
Zufuhreinheit auf: ein Hemmelementzum Hemmen einer
Zufuhrung eines Stanzniets zu dem Niederhalter, und
ein Zufiihrelement zum Zufiihren des Stanzniets zu dem
Niederhalter Uber das Hemmelement. Hierbei kann das
Zufuhrelement ein mechanischer Schieber oder eine
Drucklufteinheit zum Ausstof3en eines Druckluftimpulses
sein.

[0017] GemaR einer weiteren Ausfiihrungsvariante ist
ein Fixierelement vorgesehen, das in dem Niederhalter
angeordnet ist, um den Stanzniet nach Zufiihrung durch
die Zufiihreinheit in dem Niederhalter mittig zu fixieren.
Hierbei kann der Niederhalter zur Montage der Zu-
flhreinheit eine (")ffnung aufweisen, die neben dem Fi-
xierelement an dem Niederhalter angeordnet ist.
[0018] Vorzugsweise hat die Stanznietvorrichtung zu-
dem einen Stempel, Uber welchen die Stempelkraft
und/oder die Schwingung beim Setzen des Stanzniets
in das mindestens eine Bauteil eingeleitet und aufge-
bracht wird. Zusétzlich oder alternativ kann die Zu-
fuhreinheit derart an dem Niederhalter und relativ zur
Schwingungserzeugungseinrichtung angeordnet sein,
dass die Schwingungserzeugungseinrichtung ein Ver-
kippen des zugefiihrten Stanzniets vor dem Stanznieten
verhindert.

[0019] Die zuvor beschriebene Stanznietvorrichtung
kann Teil einer Anlage zur Behandlung von Gegenstan-
den sein wobei die Stanznietvorrichtung zum Stanznie-
ten von mindestens einem Bauteil vorgesehen ist, das
zur Bildung von mindestens einem der Gegenstande vor-
gesehen ist.

[0020] Moglicherweise istdie 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
Metall gefertigt ist.

[0021] Die Aufgabe wird zudem durch ein Verfahren
zum Stanznieten mit einer Stanznietvorrichtung nach Pa-
tentanspruch 10 geldst. Die Stanznietvorrichtung hat ei-
ne Schwingungserzeugungseinrichtung zur Erzeugung
einer Schwingung aufweist, welche die Stempelkraft
beim Setzen des Stanzniets in das mindestens eine Bau-
teil unterstitzt. Das Verfahren hat die Schritte: Nieder-
halten, mit einem Niederhalter der Stanznietvorrichtung,
des mindestens einen Bauteils, und Zufiihren, mit einer
Zufuhreinheit eines Stanzniets zu dem mindestens einen
Bauteil, wobei die Zuflihreinheit zumindest teilweise oder
zeitweise derart an dem Niederhalter angeordnet ist,
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dass die Stanznieten einzeln an eine Position im Nieder-
halter und an dem mindestens einen Bauteil zugefiihrt
werden, an welcher die Stempelkraft und/oder die
Schwingung fiir das Stanznieten eingeleitet werden/wird.
[0022] Das Verfahren erzielt die gleichen Vorteile, wie
sie zuvor in Bezug auf die Stanznietvorrichtung genannt
sind.

[0023] Weitere mdgliche Implementierungen der Erfin-
dung umfassen auch nicht explizit genannte Kombinati-
onen von zuvor oder im Folgenden beziiglich der Aus-
fuhrungsbeispiele beschriebenen Merkmale oder Aus-
fuhrungsformen. Dabei wird der Fachmann auch Einzel-
aspekte als Verbesserungen oder Erganzungen zu der
jeweiligen Grundform der Erfindung hinzuftigen.

[0024] Nachfolgend ist die Erfindung unter Bezugnah-
me auf die beiliegende Zeichnung und anhand von Aus-
fuhrungsbeispielen naher 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 Detailansicht einer Stanznietvorrichtung
gemal dem ersten Ausflihrungsbeispiel;

Fig. 6 eine Detailansicht einer ersten Variante einer
Stanznietzufiihrung fur die Stanznietvorrichtung ge-
mafR dem ersten Ausflihrungsbeispiel;

Fig. 7 eine Detailansicht einer zweiten Variante einer
Stanznietzufiihrung fur die Stanznietvorrichtung ge-
mafR dem ersten Ausflihrungsbeispiel;

Fig. 8 ein Flussdiagramm eines Verfahrens zum
Stanznieten mit der Stanznietvorrichtung geman
dem ersten Ausfiihrungsbeispiel;

Fig. 9 eine Detailansicht einer Stanznietvorrichtung
gemal einem zweiten Ausfliihrungsbeispiel;

Fig. 10 eine Detailansicht einer Stanznietvorrichtung
geman einem dritten Ausfiihrungsbeispiel;

Fig. 11 eine Detailansicht einer Stanznietvorrichtung
gemal einem vierten Ausflihrungsbeispiel;

Fig. 12 eine Detailansicht einer Stanznietvorrichtung
gemal einem finften Ausfihrungsbeispiel; und

Fig. 13 eine Detailansicht einer Stanznietvorrichtung
gemal einem sechsten Ausflihrungsbeispiel.

[0025] In den Figuren sind gleiche oder funktionsglei-
che Elemente, sofern nichts anderes angegeben ist, mit
denselben Bezugszeichen versehen.

[0026] Fig. 1 zeigt sehr schematisch eine Anlage 1 mit
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einer Stanznietvorrichtung 2. Die Anlage 1 kann bei-
spielsweise eine Fertigungsanlage fiir Gegenstande 3,
wie Fahrzeuge, Mdbel, Elektrogerate, usw. sein.
[0027] 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, kdnnen aber auch nur zwei Rander ein und dessel-
ben Bauteils 6 mit mindestens einem Stanzniet 5 mitein-
ander verbunden werden.

[0028] 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 Fligeverbindungen zwischen un-
gleichen Leichtbauwerkstoffen, insbesondere mit koh-
lenstofffaserverstarkten Kunststoffen (CFK) herstellbar.
[0029] Der Stanzniet 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 der Stanz-
niet 5 moglichst wenig gesundheitsschadliche Staube
entstehen.

[0030] In Fig. 1 ist zum Setzen der Stanzniet 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 geftihrt. 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 unterstitzende Schwingung S initiiert. Die Schwingung
S wird mit Hilfe der Schwingungserzeugungseinrichtung
21 des Stempels 20 flir 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.
[0031] 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-
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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-
stitzende 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.

[0032] 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 unterstiitzende Schwingung S abge-
schaltet.

[0033] 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
anderes Bauteil gesetzt werden.

[0034] Die Stanznietvorrichtung 2 fihrtdemzufolge ein
Stanznietverfahren zum Setzen eines Stanzniets 5 aus.
[0035] Fig. 5 zeigt den Bereich der Stanznietvorrich-
tung 2 genauer, bei welchem die Stanznietvorrichtung 2
an den Bauteilen 6, 7 aufgesetzt wird.

[0036] Bei der Stanznietvorrichtung 2 hat die Matrize
10 zur Aufspreizung des Stanzniets 5 eine Vertiefung 11,
die dem Bauteil 7 zugewandt ist. Die Stanznietvorrich-
tung 2 wird mit ihrem Niederhalter 30 auf dem Bauteil 6
aufgesetzt, so dass der Niederhalter 30 und die Matrize
10 achssymmetrisch zu vorzugsweise derselben Achse,
vorzugsweise der Stempelachse 25 des Stempels 20 an-
geordnet sind.

[0037] Die Stanznietvorrichtung 2 hat eine Offnung 31
an einem Ende des Niederhalters 30, entlang welchem
der Stempel 20 zum Stanzniet 5 und dann zu dem Bauteil
6 gefiihrt wird. An die Offnung 31 ist eine Zufiihreinheit
35 angeschlossen, mit welcher die Stanznieten 5 in einer
Reihe nacheinander der Stanznietvorrichtung 2 zuge-
fuhrt werden. Hierflr kann die Zuflihreinheit 35 beispiels-
weise zumindest teilweise in die Offnung 31 montiert
sein. Alternativ oder zusatzlich kann die Zufiihreinheit 35
zumindest teilweise auRen an dem Niederhalter 30 mon-
tiert sein. Die Offnung 31 ist an dem Niederhalter 30 um
einen vorbestimmten Winkel versetzt zu einer Offnung
32 angeordnet, mit welcher der Niederhalter 30 zum
Stanznieten an dem mindestens einen Bauteil 6, 7 an-
gesetzt wird. Durch die Offnung 32 werden die Stanznie-
ten 5 vom Stempel 20 in das mindestens eine Bauteil 6,
7 gesetzt. Bei dem Beispiel von Fig. 5 betragt der vorbe-
stimmte Winkel ca. 90°. Je nach Ausgestaltung der Zu-
fuhreinheit 35 kann der vorbestimmte Winkel jedoch we-
niger oder mehr als 90° betragen.

[0038] InderZufiihreinheit 35 von Fig. 5 sind die Stanz-
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nieten 5 bereits derart angeordnet, dass die Stanznieten
5 jeweils mit ihrem Stanznietkopf 5A nach oben ausge-
richtet sind, so dass ihr Stanznietful® 5B zum Bauteil 6
hin ausgerichtet ist. Dadurch sind die Stanznieten 5 beim
Aufsetzen auf das Bauteil 6 mit ihrem Stanznietfull 5B
dem Bauteil 6 zugewandt. Als Ergebnis davon kann der
Stempel 20, direkt nachdem einer der Stanznieten 5, wie
in Fig. 5 gezeigt, durch die Offnung 31 auf das Bauteil 6
zugeflhrt wurde, auf den Stanznietkopf 5A der Stanzniet
5 zum Stanznieten angesetzt werden.

[0039] Vorzugsweise ist der Stempel 20 zum Aufbrin-
gen der Schwingung S und/oder der Kraft F soweit in der
Stanznietvorrichtung 2 in Richtung der Bauteile 6, 7 als
die Flgepartner gefahren, dass der Stanzniet 5 nicht
mehr verkippen kann. Demzufolge ist die Offnung 31 ent-
sprechend weit unten am Ende des Niederhalters 30 an-
geordnet. Dadurch wird auch sichergestellt, dass der
Stanzniet 5 sauber und eben auf dem Bauteil 6 als obers-
tes Bauteil der Fligepartner aufsetzt.

[0040] Nach dem Zufiihren kann der Stempel 20 zum
Aufbringen der Schwingung S und/oder der Kraft F den
Stanzniet 5 noch zusétzlich auf das mindestens eine
Bauteil 6, 7 als Fligepartner mechanisch aufsetzen, be-
vor der finale Fligeprozess bzw. das Verfahren zum
Stanznieten mit oder ohne Ultraschallunterstiitzung star-
tet. Auch dies sorgt dafiir, dass der Stanzniet 5 sauber
und eben auf den Flgepartnern bzw. Bauteil(en) 6, 7
aufsitzt.

[0041] Bei der Ausgestaltung von Fig. 5 ist die Zu-
fuhreinheit 35 mit einem Schlauch ausgefiihrt, der in die
Offnung 31 montiert ist. Wie in Fig. 6 gezeigt, kann der
Schlauch profiliert sein, so dass die Stanznieten 5 einzeln
ohne Verkippen zu der Position auf dem Bauteil 6 geftihrt
werden kénnen, wie zuvor beschrieben. Das Profil der
Zufuhreinheit 35 ist daher derart ausgestaltet, dass die
Zufuhreinheit 35 in einem Bereich 351 fir die Aufnahme
des Stanznietkopfes 5A einen breiteren Querschnitt auf-
weist als in einem Bereich 352 fiir die Aufnahme des
StanznietfuBes 5B. Der Querschnitt der Offnung 31 ist
vorzugsweise an das Profil der Zuflihreinheit 35 ange-
passt.

[0042] Dadurch werden die Stanznieten 5 der Stanz-
nietvorrichtung 2 sowohl sehr sicher als auch schnell und
bei wenig Bauraumbedarf zugefiihrt.

[0043] Fig. 7 zeigt fiir eine Modifikation der Stanzniet-
vorrichtung 2 eine Zufiihreinheit 36, die anstelle der zuvor
beschriebenen Zufiihreinheit 35 an der Stanznietvorrich-
tung 2 vorgesehen sein kann.

[0044] Die Zufuhreinheit 36 ist als Schiene ausgefiihrt,
die an die Offnung 31 montiert ist. Die Schiene kann die
Stanznieten 5 zwischen zwei Fiihrungen 361, 362 auf-
nehmen. Die Fihrungen 361, 362 sind dabei so weit von-
einander beabstandet, dass der Stanznietfull 5B zwi-
schen die Fihrungen 361, 362 gesteckt werden kann
und der Stanznietkopf 5A jeweils auf den Fiihrungen 361,
362 aufliegt, wie in Fig. 7 gezeigt.

[0045] Auch auf diese Weise kdnnen die Stanznieten
5 der Stanznietvorrichtung 2 sowohl sehr sicher als auch
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schnell und bei wenig Bauraumbedarf zugefiihrt werden.
Um die Sicherheit der Zufiihrung noch weiter zu erhéhen,
kann die Schiene auch im Bereich der Stanznietkdpfe
5A zumindest teilweise eine Abdeckung aufweisen. Die
Abdeckung kann beispielsweise als weitere Fiihrung
oder auch als Haube ausgestaltet sein. In diesem Fall ist
es moglich, die Stanznieten 5 seitlich auf die Schiene 36
zu schieben.

[0046] Fig. 8 veranschaulicht ein Verfahren zum
Stanznieten mit der Stanznietvorrichtung 2, an der die
Zufuhreinheit 35 oder die Zuflihreinheit 36 montiert ist.
[0047] Nach dem Start des Verfahrens wird bei einem
Schritt S1 die Stanznietvorrichtung 2 beispielsweise mit
einem Robotor oder von Hand zu einer Fligestelle an
den Bauteilen 6, 7 bewegt. Danach geht der Fluss zu
einem Schritt S2 weiter.

[0048] Beidem Schritt S2 wird der Niederhalter 30 auf
das Bauteil 6 aufgesetzt. Zudem werden bei dem Beispiel
von Fig. 5 die Bauteile 6, 7 gespannt. Danach geht der
Fluss zu einem Schritt S3 weiter.

[0049] Beidem Schritt S3 wird der Stanzniet5, je nach-
dem welche der Zufiihreinheiten 35, 36 an der Stanzvor-
richtung 2 vorhanden ist, mit Hilfe der Zufuihreinheit 35
oder der Zufuihreinheit 36 dem Bauteil 6 zugefihrt. Als
Folge davon ist der Stanzniet 5 positioniert, wie in Fig. 5
veranschaulicht. Danach geht der Fluss zu einem Schritt
S4 weiter.

[0050] Beidem Schritt S4 wird der Stempel 20 auf den
Stanzniet 5 zugestellt und, bei Kontakt mit dem Stanz-
nietkopf 5A, Uber den Stempel 20 auf dem Bauteil 6 fi-
xiert. Danach geht der Fluss zu einem Schritt S5 weiter.
[0051] Bei dem Schritt S5 wird der Stanzniet 5 durch
Einleiten der Schwingung S und der Kraft F in die Bauteile
6, 7 eingepresst und somit gesetzt. Danach geht der
Fluss zu dem Schritt S1 zurtck.

[0052] Das Verfahrenist beendet, wenn die Stanzniet-
vorrichtung 2 und/oder die Anlage 1 ausgeschaltet
sind/ist.

[0053] Fig. 9 zeigt sehr schematisch eine Stanzniet-
vorrichtung 2A gemaR einem zweiten Ausfiihrungsbei-
spiel. Die Stanznietvorrichtung 2A ist im Wesentlichen
aufgebaut wie die Stanznietvorrichtung 2 gemaR dem
ersten Ausfiihrungsbeispiel.

[0054] Im Unterschied zu der Stanznietvorrichtung 2
gemal dem ersten Ausfliihrungsbeispiel weist die Stanz-
nietvorrichtung 2A ein Fixierelement 38 auf. Die Offnung
31 ist neben dem Fixierelement 38 und neben dem Stem-
pel 20 angeordnet. Die Offnung 31 ist also zwischen dem
Fixierelement 38 und dem Stempel 20 am Niederhalter
30 angeordnet.

[0055] Daher ist die Offnung 31 bei der Stanznietvor-
richtung 2A mit einem gréReren Abstand von den Bau-
teilen 6, 7 an dem Niederhalter 30 vorgesehen als bei
der Stanznietvorrichtung 2 gemaR dem ersten Ausfih-
rungsbeispiel. Zudem hat der Niederhalter 30 einen et-
was groReren Durchmesser, um Raum fur das Fixiere-
lement 38 zu schaffen.

[0056] Das Fixierelement 38 istin dem Niederhalter 30
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der Stanznietvorrichtung 3 an dem Ende angeordnet, das
beim Stanznieten den Bauteilen 6, 7 als Fligepartnern
zugewandt ist. Bei dem Beispiel von Fig. 9 hat das Fi-
xierelement 38 elastische Elemente, wie beispielsweise
Borsten, zum Ausrichten des Stanzniets 5 auf die Stem-
pelachse 25 des Stempels 20. Das Fixierelement 38
kann ringsherum am Innenumfang des Niederhalters 30
vorgesehen sein. Es ist jedoch beispielsweise moglich,
das Fixierelement 38 als mindestens zwei separate Teile
auszugestalten, die um 180° versetzt am Umfang des
Niederhalters 30 angeordnet sind. Bei mehr als zwei se-
paraten Teilen flr das Fixierelement 38 ist es vorzuzie-
hen, die separaten Teile jeweils in einem Winkel vonein-
ander zu beabstanden, der sich errechnet aus 360°/ An-
zahl der separaten Teile.

[0057] Durch diese Gestaltung der Innenseite der
Stanznietvorrichtung 2A, genauer gesagt ihres Nieder-
halters 30, an ihrem/seinem unteren Ende findet sich der
Stanzniet 5 immer mittig unter dem Stempel 20, wenn
der Stanzniet 5 von der Zufiihreinheit 35 zugefihrt wird.
Demzufolge ist die Stanznietachse immer vorzugsweise
identisch mit der Stempelachse 25.

[0058] Der Stanzniet 5 kann, wie zuvor in Bezug auf
das erste Ausfihrungsbeispiel beschrieben, durch die
weiteren zuvor beschriebenen Verfahrensschritte in die
Bauteile 6, 7 gesetzt werden.

[0059] In Bezug auf die Beschreibung der weiteren
Merkmale der Stanznietvorrichtung 2A sei auf die Be-
schreibung des vorangehenden Ausfiihrungsbeispiels
verwiesen.

[0060] Fig. 10 zeigt sehr schematisch eine Stanzniet-
vorrichtung 2B gemaR einem dritten Ausfiihrungsbei-
spiel. Die Stanznietvorrichtung 2B ist im Wesentlichen
aufgebaut wie die Stanznietvorrichtung 2 gemal dem
ersten Ausflihrungsbeispiel.

[0061] Im Unterschied zu der Stanznietvorrichtung 2
gemal dem ersten Ausfihrungsbeispiel weist die Stanz-
nietvorrichtung 2B Hemmelemente 355 auf. Die Hem-
melemente 355 hemmen ein Herausfallen der Stanznie-
ten 5 aus der Zufiihreinheit 35. Die Hemmelemente 355
sind an zumindest zwei sich gegeniiberliegenden Seiten
der Zufiihreinheit 35 vorgesehen. Die Hemmelemente
355 kdnnen beispielsweise als Beschichtung mit einem
rutschhemmenden Reibwert, als Borsten usw. ausge-
fuhrt sein.

[0062] Daher ist zudem ein sehr schematisch darge-
stelltes Zuflihrelement 356 vorgesehen, mit welchem die
Stanznieten 5 aus der Zuflihreinheit 35 zum Stempel 20
vorgeschoben oder geschossen werden kénnen. Das
Zufuhrelement 356 kann ein einfacher mechanischer
Schieber zum Nachschieben des Stanzniets 5 sein. In
einer anderen Ausgestaltung kann das Zufiihrelement
356 zusatzlich oder alternativ eine Drucklufteinheit zum
AusstolRRen eines Druckluftimpulses sein.

[0063] In Bezug auf die Beschreibung der weiteren
Merkmale der Stanznietvorrichtung 2B sei auf die Be-
schreibung des vorangehenden Ausflihrungsbeispiels
verwiesen.
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[0064] Fig. 11 zeigt sehr schematisch eine Stanzniet-
vorrichtung 2C gemaR einem vierten Ausflihrungsbei-
spiel. Die Stanznietvorrichtung 2C ist im Wesentlichen
aufgebaut wie die Stanznietvorrichtung 2 gemal dem
ersten Ausflihrungsbeispiel.

[0065] Im Unterschied zu der Stanznietvorrichtung 2
geman dem ersten Ausfliihrungsbeispiel weist die Stanz-
nietvorrichtung 2C eine Zufiihreinheit 37 auf. Die Zu-
fuhreinheit 37 ist als Schiene ausgefihrt und dient zum
Zufuhren der Stanznieten 5 zu der Stanznietvorrichtung
2C. Genauer gesagt, werden die Stanznieten 5 mit der
Zuflihreinheit 37 dem Niederhalter 30 der Stanznietvor-
richtung 2C zugeflhrt. Hierfir wird die Zufiihreinheit 37
jeweils je nach Bedarf odervon Zeit zu Zeit oder zeitweise
zu einer Position an der Stanznietvorrichtung 2C bewegt,
insbesondere geschwenkt, wie in Fig. 11 gezeigt. Die
Bewegung der Zufuhreinheit 37 ist mit einem Roboter
oder einem entsprechenden Mechanismus an der Stanz-
nietvorrichtung 2C realisierbar. Dadurch bewegen sich
die Zufiihreinheit 37 und die Stanznietvorrichtung 2C re-
lativ zueinander.

[0066] Istdie Zuflihreinheit37 in einerentsprechenden
Zufuhrposition an der Stanznietvorrichtung 2C, genauer
gesagt ihrem Niederhalter 30, angeordnet, wird der
Stanzniet 5 mittels Druckluft, insbesondere eines Druck-
luftimpulses oder DruckluftstoRes, durch die (")ffnung 32
in das Mundstiick des Niederhalters 30 beférdert. Die
Druckluft wird hierfiir mit einer Drucklufteinheit 39 durch
eine Offnung 371 in der Zufilhreinheit 37 zugefiihrt, wie
mit einem schwarzen Blockpfeil veranschaulicht. Die
Stanznieten 5 kénnen in die Position bei der Offnung 371
mit einem Zufuhrelement 372 vorgeschoben und/oder
geschossen werden, gegebenenfalls gegen die Hem-
mung eines hier nicht dargestellten Hemmelements 355,
ahnlich wie zuvor in Bezug auf das Zufiihrelement 356
von Fig. 10 beschrieben. In dem Niederhalter 30 wird der
Stanzniet 5 dann vor dem Stanznieten mit einem Fixier-
element 38 gehalten, wie zuvor in Bezug auf Fig. 9 be-
schrieben.

[0067] Auch auf diese Weise kdnnen die Stanznieten
5 aus der Zufiihreinheit 37 zum Stempel 20 vorgescho-
ben und/oder geschossen werden.

[0068] In Bezug auf die Beschreibung der weiteren
Merkmale der Stanznietvorrichtung 2C sei auf die Be-
schreibung der vorangehenden Ausfiihrungsbeispiele
verwiesen.

[0069] Fig. 12 zeigt sehr schematisch eine Stanzniet-
vorrichtung 2D gemaf einem flnften Ausfiihrungsbei-
spiel. Die Stanznietvorrichtung 2D ist im Wesentlichen
aufgebaut wie die Stanznietvorrichtung 2C gemaf dem
vierten Ausflihrungsbeispiel.

[0070] Im Unterschied zu der Stanznietvorrichtung 2C
geman dem vierten Ausfliihrungsbeispiel weist die Stanz-
nietvorrichtung 2D eine Zufiihreinheit 37A auf. Die Zu-
fuhreinheit 37Aist als Schlauch ausgefiihrt und dientzum
Zufuhren der Stanznieten 5 zu der Stanznietvorrichtung
2D.

[0071] Genauer gesagt, werden die Stanznieten 5 mit
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der Zufuhreinheit 37A dem Niederhalter 30 der Stanz-
nietvorrichtung 2D zugefiihrt. Hierflr wird die Zuflihrein-
heit 37A jeweils je nach Bedarf oder von Zeit zu Zeit oder
zeitweise zu einer Position an der Stanznietvorrichtung
2D bewegt, insbesondere geschwenkt, wie in Fig. 12 ge-
zeigt. Die Bewegung der Zufiihreinheit 37A ist mit einem
Roboter oder einem entsprechenden Mechanismus an
der Stanznietvorrichtung 2D realisierbar. Dadurch bewe-
gen sich die Zufiihreinheit 37A und die Stanznietvorrich-
tung 2D relativ zueinander.

[0072] Ist die Zufiihreinheit 37A in einer entsprechen-
den Zufiihrposition an der Stanznietvorrichtung 2D, ge-
nauer gesagt ihrem Niederhalter 30, angeordnet, die in
Fig. 12 gezeigt ist, wird der Stanzniet 5 mittels Druckluft,
insbesondere eines Druckluftimpulses oder Druckluft-
stolRes, durch die (")ffnung 32 in das Mundstiick des Nie-
derhalters 30 befordert. Die Druckluft wird hierfiir mit ei-
ner Drucklufteinheit 39 vom Ende des Schlauches der
Zufuhreinheit 37A her eingeleitet, wie auf der rechten
Seitein Fig. 12 mit einem schwarzen Blockpfeil bei einem
gestrichelt gezeichneten Stanzniet 5 veranschaulicht. In
dem Niederhalter 30 wird der Stanzniet 5 dann vor dem
Stanznieten mit einem Fixierelement 38 gehalten, wie
zuvor in Bezug auf Fig. 9 und Fig. 11 beschrieben.
[0073] Zudem ist es mdglich, dass in dem Schlauch
der Zufiihreinheit 37A ein Hemmelement 355 vorgese-
hen ist, wie in Bezug auf Fig. 10 besch rieben.

[0074] Auch auf diese Weise kdnnen die Stanznieten
5, unter Verwendung der Zufiihreinheit 37A, zum Stem-
pel 20 zugeflhrt oder geschossen werden.

[0075] In Bezug auf die Beschreibung der weiteren
Merkmale der Stanznietvorrichtung 2D sei auf die Be-
schreibung des vorangehenden Ausflihrungsbeispiels
verwiesen.

[0076] Fig. 13 zeigt schematisch eine Stanznietvor-
richtung 2E gemaR einem sechsten Ausfiihrungsbeispiel
bei der Anlage 1. Die Stanznietvorrichtung 2E istim We-
sentlichen aufgebaut wie in Bezug auf Fig. 1 bis Fig. 4
beschrieben.

[0077] Im Unterschied zu den vorangehenden Ausflh-
rungsbeispielen ist bei der Stanznietvorrichtung 2E je-
doch nur ein Teil einer Zufuhreinheit zum Zufiihren von
Stanznieten 5 direkt an der Stanznietvorrichtung 2E an-
gebaut oder wird relativ zu der Stanznietvorrichtung 2E
bewegt. Stattdessen hat die Anlage 1 gemaR Fig. 13 eine
Vorrichtung 70 und eine Station 80 mit einem Magazin
82. An der Station 80 ist die Drucklufteinheit 39 vorge-
sehen.

[0078] Die Vorrichtung 70 bewegt die Stanznietvor-
richtung 2E im Raum, insbesondere zwischen dem Bau-
teil 6, an dem mindestens eine Fligestelle 65 angeordnet
ist, und der Station 80 als der Beladestelle. Die Vorrich-
tung 70 kann als Roboter ausgefiihrt sein. Alternativ ist
die Vorrichtung 70 jedoch ein handgefiihrtes Gestell. Die
Vorrichtung 70 bewegt die Stanznietvorrichtung 2E je
nach Bedarf oder von Zeit zu Zeit oder zeitweise zu der
Station 80, bei welcher in dem Magazin 82 Stanznieten
5 gelagert sind. Zumindest ein Stanzniet 5 ist an der Sta-
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tion 80 bei dem Magazin 82 an einer Aufnahmeposition
85 angeordnet. An der Aufnahmeposition 85 ist eine
Drucklufteinheit 39 derart angeordnet, dass vom Ful 5B
des Stanzniets 5 her Druckluft zugefiihrt werden kann,
wie mit dem schwarzen Blockpfeil in Fig. 13 veranschau-
licht. Dadurch wird der Stanzniet 5 in den Niederhalter
30 befordert, wenn die Vorrichtung 70 die Stanznietvor-
richtung 2E zuvor an der Aufnahmeposition 85 positio-
niert hat.

[0079] Auch die Stanznietvorrichtung 2E kann zum
Halten des Stanzniets wieder das Fixierelement 38 auf-
weisen, auch wenn dies in Fig. 13 nicht gezeigt ist.
[0080] In diesem Fall bilden die Vorrichtung 70 mit der
Station 80 und der Drucklufteinheit 39 eine Zufiihreinheit
39, 70, 80. Hierbei werden wieder die Stanznietvorrich-
tung 2E und die Zufuhreinheit 39, 70, 80 relativ zueinan-
der bewegt.

[0081] Auch auf diese Weise kdnnen die Stanznieten
5, unter Verwendung der Zuflihreinheit 39, 70, 80, zum
Stempel 20 zugefiihrt oder geschossen werden.

[0082] Bei einer Modifikation kann der Stanzniet 5 an
der Station 80 in eine der Zufiihreinheiten 37, 37A geman
Fig. 11 oder Fig. 12 zugefiihrt werden.

[0083] Beieinerweiteren Modifikation kann der Stanz-
niet 5 an der Station 80 von der Vorrichtung 70 aufge-
nommen werden, um beispielsweise an der Fiigestelle
65 Uber eine der Zufiihreinheiten 37, 37A geman Fig. 11
oder Fig. 12 der dort vorhandenen Stanznietvorrichtung
2, 2A, 2B, 2C, 2D zugeflhrt zu werden.

[0084] In Bezug auf die Beschreibung der weiteren
Merkmale der Stanznietvorrichtung 2E sei auf die Be-
schreibung der vorangehenden Ausfiihrungsbeispiele
verwiesen.

[0085] Alle zuvor beschriebenen Ausgestaltungen der
Anlage 1, der Stanznietvorrichtungen 2, 2A, 2B, 2C, 2D,
2E und des Verfahrens zum Setzen eines Stanzniets mit
einer eine Stempelkraft unterstiitzenden Schwingung
kénnen einzeln oder in allen méglichen Kombinationen
Verwendung finden. Insbesondere kénnen alle Merkma-
le und/oder Funktionen der zuvor beschriebenen Aus-
fuhrungsbeispiele beliebig kombiniert sein oder werden.
Zusatzlich sind insbesondere folgende Modifikationen
denkbar.

[0086] Die in den Figuren dargestellten Teile sind
schematisch dargestellt und kdnnen in der genauen Aus-
gestaltung von denin den Figuren gezeigten Formen ab-
weichen, solange deren zuvor beschriebenen Funktio-
nen gewahrleistet sind.

[0087] Die Stanznietvorrichtungen 2, 2A, 2B, 2C, 2D,
2E aller Ausfliihrungsbeispiele kénnen auch eine Stanz-
nietvorrichtung mit Aufhdngung sein, die von dem Be-
nutzer mandvrierbar ist, um insbesondere eine horizon-
tale Lage der Stanznietvorrichtung 2 im Raum je nach
Bedarf variieren zu kdnnen. Die Aufhangung kann die
jeweilige Stanznietvorrichtung 2, 2A, 2B, 2C, 2D, 2E fir
alle Ausfuihrungsbeispiele auch vertikal oder in der Hohe
verstellbar machen. Ganz allgemein kann die Lage der
Stanznietvorrichtung 2, 2A, 2B, 2C, 2D, 2E fur alle Aus-
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fuhrungsbeispiele im Raum variierbar sein.

[0088] AuRerdem ist es mdglich, dass die Stanzniet-
vorrichtung 2, 2A, 2B, 2C, 2D, 2E fir alle Ausfiihrungs-
beispiele flir den Handbetrieb mit Batterie, insbesondere
wiederaufladbarer Batterie, ausgestaltet ist.

[0089] Die Stempelkraft F und die Schwingung S mis-
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.

[0090] Denkbar ist auch, den Stanzniet 5 in dem Nie-
derhalter 30 der Stanznietvorrichtungen 2A, 2C, 2D, 2E
anstelle des dargestellten Fixierelements 38 vor dem
Stanznieten mit einem Nietschieber oder mindestens ei-
nem flexiblen Finger oder mindestens einem schrag an-
geordneten Finger oder eingebetteten Kugeln zu halten
und zu fihren.

Patentanspriiche

1. Stanznietvorrichtung (2; 2A; 2B; 2C; 2D; 2E) zum
Stanznieten mit einer eine Stempelkraft (F) unter-
stlitzenden Schwingung (S), miteiner Schwingungs-
erzeugungseinrichtung (21) zur Erzeugung der
Schwingung (S), welche die Stempelkraft (F) beim
Setzen des Stanzniets (5) in das mindestens eine
Bauteil (6; 6, 7) unterstiitzt, einem Niederhalter (30)
zum Niederhalten des mindestens einen Bauteils (6;
6, 7) beim Stanznieten, und einer Zufihreinheit (35;
36;37;37A; 70, 80) zum einzeln Zuflihren der Stanz-
nieten (5) zu dem mindestens einen Bauteil (6; 6, 7)
fur ein Stanznieten, wobei die Zufiihreinheit (35; 36;
37; 37A; 70, 80) zumindest teilweise oder zeitweise
derart an dem Niederhalter (30) angeordnet ist, dass
die Stanznieten (5) einzeln an eine Position im Nie-
derhalter (30) und an dem mindestens einen Bauteil
(6; 6, 7) zufuhrbar sind, an welcher die Stempelkraft
(F) und/oder die Schwingung (S) fiir das Stanznieten
eingeleitet werden/wird.

2. Stanznietvorrichtung (2; 2A; 2B; 2C; 2D) nach An-
spruch 1, wobei die Zufiihreinheit (35; 37A) einen
Schlauch aufweist, der an eine Offnung (31) des Nie-
derhalters (30) montiert ist, und/oder wobei die Zu-
fuhreinheit (35; 37) eine Schiene aufweist, die an
eine Offnung (31) des Niederhalters (30) montiert ist.

3. Stanznietvorrichtung (2B; 2C; 2D) nach Anspruch 1
oder 2, wobei die Zuflihreinheit (35; 37; 37A) auf-
weist ein Hemmelement (355) zum Hemmen einer
Zufuhrung eines Stanzniets (5) zu dem Niederhalter
(30), und/oder ein Zufihrelement (39; 356; 372) zum
Zufuhren des Stanzniets (5) zu dem Niederhalter
(30) Uber das Hemmelement (355).

4. Stanznietvorrichtung (2B; 2C; 2D) nach Anspruch 3,
wobei das Zufiihrelement (39; 356; 372) ein mecha-
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10.

nischer Schieber oder eine Drucklufteinheit (39) zum
AusstoRRen eines Druckluftimpulses ist.

Stanznietvorrichtung (2A; 2B; 2C; 2D; 2E) nach ei-
nem der vorangehenden Anspriiche, zudem mit ei-
nem Fixierelement (38), dasin dem Niederhalter (30)
angeordnetist, um den Stanzniet (5) nach Zufiihrung
durch die Zufiihreinheit (35; 36; 37; 37A) in dem Nie-
derhalter (30) mittig zu fixieren.

Stanznietvorrichtung (2A) nach Anspruch 5, wobei
der Niederhalter (30) zur Montage der Zuflihreinheit
(35; 36) eine Offnung (31) aufweist, die neben dem
Fixierelement (38) an dem Niederhalter (30) ange-
ordnet ist.

Stanznietvorrichtung (2; 2A; 2B) nach einem der vo-
rangehenden Anspriiche, zudem mit einem Stempel
(20) Uber welchen die Stempelkraft (F) und/oder die
Schwingung (S) beim Setzen des Stanzniets (5) in
das mindestens eine Bauteil (6; 6, 7) eingeleitet und
aufgebracht wird, und/oder wobei die Zuflihreinheit
(35; 36) derart an dem Niederhalter (30) und relativ
zur Schwingungserzeugungseinrichtung (21) ange-
ordnet ist, dass die Schwingungserzeugungsein-
richtung (21) ein Verkippen des zugeflihrten Stanz-
niets (5) vor dem Stanznieten verhindert.

Anlage (1) zur Behandlung von Gegensténden (3),
mit einer Stanznietvorrichtung (2; 2A, 2B; 2C; 2D;
2E) nach einem der vorangehenden Anspriiche, wo-
bei die Stanznietvorrichtung (2; 2A, 2B; 2C; 2D; 2E)
zum Stanznieten von mindestens einem Bauteil (6;
6, 7) vorgesehenist, das zur Bildung von mindestens
einem der Gegenstande (3) vorgesehen ist.

Anlage (1) nach Anspruch 8, wobei die Anlage (1)
zur Fertigung von Fahrzeugrohkarossen oder elek-
trischen Geraten als Gegenstande (3) ausgestaltet
ist, und/oder wobei die Stanznietvorrichtung (2; 2A,
2B; 2C; 2D; 2E) 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; 2D; 2E), die eine Schwin-
gungserzeugungseinrichtung (21) zur Erzeugung ei-
ner Schwingung (S) aufweist, welche die Stempel-
kraft (F) beim Setzen des Stanzniets (5) in das min-
destens eine Bauteil (6; 6, 7) unterstitzt, wobei das
Verfahren die Schritte aufweist Niederhalten (S2),
miteinem Niederhalter (30) der Stanznietvorrichtung
(2; 2A, 2B; 2C; 2D; 2E), des mindestens einen Bau-
teils (6; 6, 7), und Zufuhren (S3), mit einer Zufiihrein-
heit (35; 36; 37; 37A; 70, 80) eines Stanzniets (5) zu
dem mindestens einen Bauteil (6; 6, 7), wobei die
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Zufuhreinheit (35; 36; 37; 37A; 70, 80) zumindest
teilweise oder zeitweise derart an dem Niederhalter
(30) angeordnetist, dass die Stanznieten (5) einzeln
an eine Position im Niederhalter (30) und an dem
mindestens einen Bauteil (6; 6, 7) zugefiihrt werden,
an welcher die Stempelkraft (F) und/oder die
Schwingung (S) fir das Stanznieten eingeleitet wer-
den/wird.
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