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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Zusammenbau
aus mindestens zwei Werkstlicken sowie ein Verfah-
ren zum Verbinden mindestens zweier Werkstiicke.

[0002] Aus der deutschen Offenlegungsschrift
DE 10 20015 104 772 A1 ist ein Verfahren zur
Herstellung eines Hybridbauteils aus einem metal-
lischen Blechbauteil und einem Faserverbundwerk-
stoff-Bauteil bekannt, wobei zwischen der Blechpla-
tine und einem Faserverbund-Halbzeug eine Klebe-
schicht angeordnet wird, und wobei die Blechplati-
ne und das Faserverbund-Halbzeug in einem Um-
formwerkzeug gemeinsam umgeformt werden. Sol-
che Klebeverbindungen finden typischerweise dann
Anwendung, wenn schlecht miteinander verschweil3-
bare Werkstiicke gefligt werden sollen. Dabei hartet
ein zwischen den Werkstliicken angeordneter Kleb-
stoff typischerweise erst in einem spateren Prozess-
schritt, beispielsweise wahrend eines Tauchlackier-
prozesses, aus. Bis zu diesem Zeitpunkt missen die
Werkstlicke in geeigneter Weise aneinander fixiert
werden, sodass der gewlinschte Klebespalt definiert
eingestellt bleibt. Ansonsten ware die Fugeverbin-
dung unbestimmt und der Klebespalt durch Verlage-
rung der Werkstiicke relativ zueinander veranderlich.

[0003] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ei-
nen Zusammenbau aus mindestens zwei Werksti-
cken sowie ein Verfahren zum Verbinden mindestens
zweier Werkstlicke zu schaffen, wobei die genannten
Nachteile nicht auftreten.

[0004] Die Aufgabe wird geldst, indem die Ge-
genstande der unabhangigen Anspriiche geschaffen
werden. Vorteilhafte Ausgestaltungen ergeben sich
aus den Unteranspriichen.

[0005] Die Aufgabe wird insbesondere gelést, indem
ein Zusammenbau aus mindestens zwei Werkstu-
cken geschaffen wird, der ein erstes Werkstick aus
einem ersten Material und ein zweites Werkstiick aus
einem zweiten Material aufweist, wobei das erste Ma-
terial von dem zweiten Material verschieden ist. Das
erste Werkstlick ist mit dem zweiten Werkstlick ver-
klebt. Der Zusammenbau weist aulRerdem wenigs-
tens ein das erste Werkstlick von einer ersten Seite
her durchdringendes Nietelement auf, das mit dem
zweiten Werkstlick verschweildt ist. Insbesondere ist
das Nietelement mit dem zweiten Werkstlick auf ei-
ner zweiten Seite des ersten Werkstlicks, welche der
ersten Seite des Werkstucks — in Richtung der Durch-
dringung des ersten Werkstlicks durch das Niete-
lement gesehen — gegentberliegt, verschweil’t. Ein
solcher Zusammenbau kann ohne weiteres auch zwi-
schen Werkstlicken hergestellt werden, von denen
zumindest eines schwer oder gar nicht schweibar
ist, und/oder die miteinander schwer oder nicht ver-
schweil3bar sind. Durch das Verkleben der Werkstii-
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cke und das wenigstens eine Nietelement kann eine
kraft-, form- und stoffschlissige Verbindung verwirk-
licht werden, die dauerhaltbar und stabil ist. Durch
das wenigstens eine Nietelement kdnnen die Werk-
stiicke relativ zueinander auch festgelegt werden, be-
vor der verwendete Klebstoff ausgehartet ist, sodass
eine definierte Fligeverbindung geschaffen werden
kann, wobei sich der Klebspalt bis zum Aushéarten
des Klebstoffs nicht mehr verandert. Das erste Werk-
stlick wird dabei insbesondere zwischen dem zweiten
Werkstliick und dem wenigstens einen Nietelement
eingeklemmt. Das Nietelement trégt zusatzlich zur
Festigkeit der Flgeverbindung — Uber die durch den
Klebstoff bereitgestellte Festigkeit hinaus — bei. Ei-
ne Schalwirkung in der Klebverbindung kann vermie-
den werden. Das Nietelement ist transport- und posi-
tioniersicher. Durch Nieten kann zuséatzlich Spaltkor-
rosion vermieden werden. Dank der Schweildverbin-
dung zwischen dem wenigstens einem Nietelement
und dem zweiten Werkstlick kénnen in der Produk-
tion ohnehin vorhandene Fertigungsprozesse beibe-
halten werden, sodass es keiner Umrustung bedarf.
Das wenigstens eine Nietelement kann bereits vor-
montiert an dem ersten Werkstlck bereitgestellt wer-
den, sodass Fertigungszeiten zum Herstellen des Zu-
sammenbaus sehr gering ausfallen.

[0006] Der Zusammenbau kann eine Mehrzahl sol-
cher Nietelemente aufweisen.

[0007] Vorzugsweise ist das erste Material nicht
oder schlecht schweilbar. Insbesondere ist das ers-
te Material bevorzugt nicht oder schlecht mit dem
zweiten Material verschweilRbar. Das wenigstens ei-
ne Nietelement weist bevorzugt ein Material auf, wel-
ches gut schweifbar und insbesondere mit dem zwei-
ten Material gut verschweil3bar ist.

[0008] Das zweite Werkstlick kann insbesondere ei-
ne Kraftfahrzeugtir oder ein Teil einer Kraftfahrzeug-
tur, allgemein aber auch ein Karosserieelement ei-
nes Kraftfahrzeugs sein, wobei das erste Werkstlick
bevorzugt als Versteifungsteil oder Stabilisierungsteil
fur eine Kraftfahrzeugkarosserie ausgebildet ist.

[0009] Gemal einer Weiterbildung der Erfindung ist
vorgesehen, dass das wenigstens eine Nietelement
mit dem zweiten Werkstiick widerstandsgeschweil3t,
insbesondere punkt- oder buckelgeschweil3t ist. Zur
Herstellung des Zusammenbaus findet insbesonde-
re ein Elektroschweil3prozess Anwendung. Die Ver-
schweilung ist damit in herkdémmlichen Flgestatio-
nen ohne weiteres umsetzbar. Insbesondere muissen
ohnehin vorhandene Punkt- oder Buckelschweillan-
lagen nicht umgeristet werden.

[0010] Gemal einer Weiterbildung der Erfindung ist
vorgesehen, dass das wenigstens eine Nietelement
einen Nietkopf und einen sich ausgehend von dem
Nietkopf erstreckenden Nietschaft aufweist. Das Nie-
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telement hintergreift das erste Werkstiick mit dem
Nietkopf und durchgreift das erste Werkstlick mit dem
Nietschaft. Der Nietschaft wiederum ist mit dem zwei-
ten Werkstlick verschweil’t. Auf diese Weise kann
eine stabile, formschlissige Verbindung des ersten
Werkstiicks mit dem Nietelement verwirklicht wer-
den, das seinerseits wiederum durch die Schweil3ver-
bindung stoffschliissig mit dem zweiten Werkstiick
verbunden wird. Der Nietkopf ist dabei insbesondere
auf der ersten Seite des ersten Werkstlicks angeord-
net, wobei der Nietschaft das erste Werkstlick zu der
zweiten Seite hin durchdringt, wo er mit dem zweiten
Werkstlick verschweildt ist.

[0011] GemaR einer Weiterbildung der Erfindung
ist vorgesehen, dass der Nietschaft im Bereich ei-
ner Schweil3spitze mit dem zweiten Werkstiick ver-
schweil’t ist. Der Nietschaft weist also insbesonde-
re in noch unverschweil3tem Zustand eine — vorzugs-
weise konische — Schweilispitze auf, mit welcher er
mit dem zweiten Werkstlick verschweil3t wird. Eine
solche spitzenférmige Geometrie in dem Schweillbe-
reich des Nietschafts dient einer besseren Schweil3-
linsenausbildung.

[0012] GemalR einer Weiterbildung der Erfindung ist
vorgesehen, dass der Nietkopf an seiner dem Niet-
schaft zugewandten Seite, das heildt insbesondere
an der Seite, mit welcher er an der ersten Seite des
ersten Werkstlcks anliegt, einen — vorzugsweise ko-
nischen — Hinterschnitt aufweist, der mit einem — vor-
zugsweise konischen — Vorsprung des ersten Werk-
stlicks zusammenwirkt. Mittels des Hinterschnitts an
dem Nietkopf, der mit dem Vorsprung des ersten
Werkstlicks zusammenwirkt ist es moglich, das Nie-
telement lagerichtig und lagegenau an dem ersten
Werkstlick anzuordnen, insbesondere das Nietele-
ment relativ zu dem ersten Werkstiick an einer vorbe-
stimmten Position zu zentrieren. Eine solche Zentrie-
rung kann in besonders sicherer und reproduzierba-
rer Weise stattfinden, wenn der Hinterschnitt und der
Vorsprung jeweils konisch ausgebildet sind, wobei
der Hinterschnitt vorzugsweise als Innenkonus und
der Vorsprung vorzugsweise als AuRenkonus ausge-
bildet ist.

[0013] GemalR einer Weiterbildung der Erfindung ist
vorgesehen, dass das erste Werkstiick ein Faserver-
bund-Halbzeug oder ein Faserverbund-Bauteil, ins-
besondere aus faserverstarktem Kunststoff, vorzugs-
weise ein Organoblech ist. Solche nichtmetallischen,
aber sehr steifen Werkstoffe kommen als Versteifun-
gen in Karosserien fur Fahrzeuge zum Einsatz, um
Gewicht und Kosten zu reduzieren und gleichzeitig
Crasheigenschaften der Karosserie zu verbessern.

[0014] Alternativ oder zusatzlich weist das zweite
Werkstick als zweites Material bevorzugt ein Metall
oder eine Metalllegierung aus, oder besteht aus ei-
nem Metall oder einer Metalllegierung. Das zweite
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Werkstiick kann insbesondere als — gegebenenfalls
bereits umgeformtes — Metallblech oder Metallblech-
platine ausgebildet sein.

[0015] Ein erstes, als Faserverbund-Halbzeug oder
Faserverbund-Bauteil ausgebildetes Werkstiick und
ein zweites, ein Metall oder eine Metalllegierung auf-
weisendes Werkstuck sind typischerweise nicht mit-
einander verschweil3bar. Sie kdnnen gleichwohl im
Rahmen des hier vorgeschlagenen Zusammenbaus
in stabiler, reproduzierbarer und definierter Weise ge-
fugt werden.

[0016] Der hier vorgeschlagene Zusammenbau so-
wie das im Folgenden noch nédher erlauterte Ver-
fahren sind insbesondere bei Stahl- oder Alumini-
umtlren oder -teilen anwendbar. Es ist eine Misch-
produktion moéglich. Hybride Werkstoffverbunde wie
Stahl/Faserverbund-Werkstoff, Aluminium/Faserver-
bund-Werkstoff, und Stahl/Aluminium kénnen somit
realisiert werden.

[0017] Die Aufgabe wird auch gel6st, indem ein Ver-
fahren zum Verbinden mindestens zweier Werksti-
cke, insbesondere zu einem Zusammenbau gemaf
einem der zuvor beschriebenen Ausflihrungsbeispie-
le, mit folgenden Schritten geschaffen wird: Ein ers-
tes Werkstiick aus einem ersten Material wird mit ei-
nem zweiten Werkstlck aus einem zweiten Materi-
al verklebt, wobei das erste Material von dem zwei-
ten Material verschieden ist. Das erste Werkstiick
wird mit wenigstens einem Nietelement vernietet, und
das Nietelement wird mit dem zweiten Werkstiick
verschweillt. In Zusammenhang mit dem Verfahren
ergeben sich insbesondere die Vorteile, die bereits
in Zusammenhang mit dem Zusammenbau erlautert
wurden.

[0018] Es ist moglich, dass das Verkleben nach
dem Vernieten durchgefuhrt wird. Insbesondere ist es
mdglich, dass das erste Werkstiick mit dem bereits
vorpositionierten, wenigstens einem Nietelement be-
reitgestellt wird, wobei es anschlielend mit dem zwei-
ten Werkstlck verklebt wird, und wobei schlie3lich
das Nietelement mit dem zweiten Werkstiick ver-
schweildt wird. Grundsétzlich ist allerdings die Rei-
henfolge der erwdhnten Verfahrensschritte in weitem
Rahmen frei wahlbar.

[0019] Dass das erste Werkstiick mit dem zwei-
ten Werkstlck verklebt wird, bedeutet insbesondere,
dass ein Klebstoff zwischen dem ersten Werkstiick
und dem zweiten Werkstuck — vorzugsweise flachig —
angeordnet wird. Als Klebstoff wird besonders bevor-
zugt ein Einkomponentenkleber (1 K-Kleber) verwen-
det. Besonders bevorzugt wird ein thermisch aushéart-
barer Klebstoff verwendet.

[0020] Das wenigstens eine Nietelement wird mit
dem zweiten Werkstlick vorzugsweise widerstands-
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geschweil’t, insbesondere punkt- oder buckelge-
schweilt.

[0021] Das wenigstens eine Nietelement wird vor-
zugsweise im Bereich einer Schweil3spitze mit dem
zweiten Werkstiick verschweil’t. Eine solche insbe-
sondere an einem Nietschaft des Nietelements an-
geordnete Schweillspitze verbessert die Schweildlin-
senbildung.

[0022] Vorzugsweise wird das erste Werkstiick beim
Vernieten mit dem wenigstens einen Nietelement,
und insbesondere wahrend der Nietschaft es durch-
dringt, bereichsweise in einen Hinterschnitt einge-
formt, der an einer dem Nietschaft zugewandten Sei-
te eines Nietkopfs, von welchem der Nietschaft aus-
geht, angeordnet ist. Auf diese Weise wird ein Vor-
sprung an dem ersten Werkstlck ausgebildet, der mit
dem Hinterschnitt zusammenwirkt, um das wenigs-
tens eine Nietelement zu positionieren. Es ist aber
auch mdglich, dass der Vorsprung an dem ersten
Werkstlick bereits an einer vorbestimmten Stelle vor-
handen ist und dazu dient, das Nietelement zu posi-
tionieren. Der Hinterschnitt und/oder der Vorsprung
ist/sind bevorzugt konisch ausgebildet.

[0023] GemalR einer Weiterbildung der Erfindung ist
vorgesehen, dass ein Nietelement mit einem das
erste Werkstiick durchgreifenden Nietschaft verwen-
det wird, wobei der Nietschaft an seinem dem zwei-
ten Werkstiick vor dem Verschweil3en zugewandten
Ende eine von einem Nietkragen umgebene, insbe-
sondere spitzkonische Schweilimulde aufweist. Eine
solche Schweillmulde tragt, insbesondere wenn sie
spitzkonisch ausgestaltet ist, zu einer besonders gu-
ten Schweilllinsenbildung bei.

[0024] Der Nietkragen wird vorzugsweise zum Ver-
nieten des Nietelements mit dem ersten Werkstiick
radial nach auf3en umgebogen, sodass das mit dem
Nietelement vernietete erste Werkstlick quasi zwi-
schen dem Nietkopf des Nietelements einerseits und
dem umgebogenen Nietkragen andererseits einge-
klemmt wird.

[0025] Das dem zweiten Werkstlick vor dem Ver-
schweil’en zugewandte Ende des Nietschafts ist ins-
besondere das dem Nietkopf abgewandte Ende des
Nietschafts, welcher sich ausgehend von dem Niet-
kopf erstreckt. Dabei wird mit ,radial” eine Richtung
beschrieben, die senkrecht auf einer von dem Niet-
kopfausgehenden Langserstreckung des Nietschafts
steht, wobei diese Langserstreckung des Nietschafts
auch als Axialrichtung bezeichnet wird. Dass der
Nietkragen radial nach auf3en umgebogen wird, be-
deutet insbesondere, dass dieser von einer gedach-
ten Mittelachse des Nietschafts weg zu gréRReren ra-
dialen Abstanden von der Mittelachse umgebogen
wird.
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[0026] Der dem Nietkopf abgewandte Endbereich
des Nietschafts ist insbesondere hohl und vorzugs-
weise in Form einer Mulde ausgebildet, wobei sich
der Muldengrund radial nach auf3en spitzkonisch ver-
jungt.

[0027] Gemal einer Weiterbildung der Erfindung ist
schlieBlich vorgesehen, dass ein zum Verkleben des
ersten Werkstiicks mit dem zweiten Werkstlick ver-
wendeter Klebstoff bei einem Tauchlackieren des Zu-
sammenbaus ausgehartet wird. Der Klebstoff wird al-
so insbesondere in einem Tauchlackierprozess, be-
vorzugt in einem Tauchlackier-Ofen, ausgehértet.
Besonders bevorzugt wird der Zusammenbau katho-
disch tauchlackiert, wobei der Klebstoff ausgehartet
wird.

[0028] Die Erfindung wird im Folgenden anhand der
Zeichnung naher erlautert.

[0029] Dabei zeigen:

[0030] Fig. 1 eine schematische Darstellung eines
ersten Schritts einer Ausfihrungsform eines Verfah-
rens zum Verbinden mindestens zweier Werkstlicke;

[0031] Fig. 2 eine schematische Darstellung eines
zweiten Schritts der Ausfiihrungsform des Verfah-
rens gemal Fig. 1, und

[0032] Fig. 3 eine schematische Darstellung eines
dritten Schritts der Ausfiihrungsform des Verfahrens
gemal den Fig. 1 und Fig. 2, sowie eines Ausfih-
rungsbeispiels eines Zusammenbaus aus mindes-
tens zwei Werksticken.

[0033] Fig. 1 zeigt eine schematische Darstellung ei-
nes ersten Schritts einer Ausfiihrungsform eines Ver-
fahrens zum Verbinden mindestens zweier Werksti-
cke zu einem in Fig. 3 dargestellten Zusammenbau
1, der ein erstes Werkstlick 3 aus einem ersten Ma-
terial und ein zweites Werkstlick 5 aus einem zwei-
ten Material aufweist, wobei das erste Material von
dem zweiten Material verschieden ist. Insbesondere
ist das erste Werkstlick 3 vorzugsweise ein Faserver-
bund-Halbzeug oder ein Faserverbund-Bauteil, ins-
besondere aus einem faserverstarkten Kunststoff,
besonders bevorzugt ein Organoblech. Das zweite
Werkstlck 5 ist vorzugsweise ein Metallblech oder
eine Metallplatine. Es weist insbesondere ein Metall
oder eine Metalllegierung auf oder besteht aus ei-
nem Metall oder einer Metalllegierung. Bei dem zwei-
ten Werkstick 5 kann es sich insbesondere um ein
Karosserieteil eines Fahrzeugs, bevorzugt um eine
Fahrzeugtir oder ein Teil einer Fahrzeugtir handeln,
wobei das erste Werkstlick 3 als Verstarkungsteil
fur das Karosserieteil, insbesondere die Fahrzeugtur,
ausgebildet ist.
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[0034] Zum Verbinden der beiden Werkstlicke 3, 5
wird wenigstens ein Nietelement 7 — wie wiederum
mit Blick auf Fig. 1 erlautert—in das erste Werkstiick 3
eingefihrt, wobei das Nietelement 7 das erste Werk-
stiick 3 von einer ersten Seite 9 her durchdringt. Das
Nietelement 7 weist insbesondere einen Nietkopf 11
auf, von dem ausgehend sich ein Nietschaft 13 er-
streckt. Dabei hintergreift das Nietelement 7 mit dem
Nietkopf 11 das erste Werkstiick 3 auf der ersten Sei-
te 9 und durchgreift mit dem Nietschaft 13 das erste
Werkstiick 3 zu einer zweiten, der ersten Seite 9 ge-
genuberliegenden, zweiten Seite 15 hin.

[0035] Der Nietkopf 11 weist an seiner dem Niet-
schaft 13 zugewandten Seite einen Hinterschnitt 17
auf, der hier konisch ausgebildet ist. Dieser wirkt mit
einem hier konisch ausgebildeten Vorsprung 19 des
Werkstucks 3 zusammen, wodurch das Nietelement
7 lagerichtig und lagegenau an dem ersten Werk-
stick 3 positioniert wird. Es ist mdglich, dass der
Vorsprung 19 schon vor dem Anbringen des Nietele-
ments 7 an dem ersten Werkstiick 3 vorgesehen ist.
Es ist aber auch mdglich, dass das Material des ers-
ten Werkstuicks 3 beim Vernieten lokal zumindest teil-
weise in den Hinterschnitt 17 eingeformt wird, sodass
sich der Vorsprung 19 ausbildet.

[0036] Der Nietschaft 13 weist an seinem dem zwei-
ten Werkstlck 5 vor dem Verschweil3en zugewand-
ten Ende, das heil’t an seinem dem Nietkopf 11 ab-
gewandten Ende, eine von einem Nietkragen 21 um-
griffene, hier spitzkonisch ausgebildete Schweilimul-
de 23 auf. Aufgrund ihrer spitzkonischen Geometrie
weist die Schweilmulde 23 eine zentrale Schweil3-
spitze 25 auf, in deren Bereich der Nietschaft 13 mit
dem zweiten Werkstuick 5 verschweif3t wird.

[0037] Fig. 2 zeigt einen zweiten Schritt der Ausfiih-
rungsform des Verfahrens gemaf Fig. 1. Gleiche und
funktionsgleiche Elemente sind mit gleichen Bezugs-
zeichen versehen, sodass insofern auf die vorange-
gangene Beschreibung verwiesen wird. Dabei wird
anhand von Fig. 2 deutlich, dass das erste Werk-
stick 3 mit dem Nietelement 7 vernietet wird, in-
dem der Nietkragen 21 radial nach aufsen umgebo-
gen wird, sodass letztlich das erste Werkstlick 3 zwi-
schen dem Nietkopf 11 und dem Nietkragen 21 ein-
geklemmt wird. Auf diese Weise wird das Nietelement
7 sicher und fest mit dem ersten Werkstiick 3 verbun-
den. Die Klemmwirkung zwischen dem Nietkragen 21
und dem Nietkopf 11 sowie auRerdem die Zentrierung
durch den Hinterschnitt 17 und den Vorsprung 19 be-
wirken, dass das Nietelement 7 lagefest und stabil an
dem ersten Werkstiick 3 gehalten wird.

[0038] Die Lange des Nietschafts 13 ist ausge-
hend von dem Nietkopf 11 so bemessen, dass die
Schweil3spitze 25 vorzugsweise Uber die zweite Sei-
te 15 des Werkstlicks 3 vorsteht, sodass das Nietele-
ment 7 im Bereich der Schweilspitze 25 einfach, sta-
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bil und unter Ausbildung einer geeigneten Schweil3-
linse mit dem zweiten Werkstlick 5 verschweil}t wer-
den kann.

[0039] Fig. 3 zeigt einen dritten Schritt der Ausfih-
rungsform des Verfahrens gemafl den Fig. 1 und
Fig. 2 sowie insbesondere ein Ausflhrungsbeispiel
des Zusammenbaus 1 aus den mindestens zwei
Werkstlicken 3, 5. Dabei ist hier nun das Nietele-
ment 7 mit dem zweiten Werkstlick 5 im Bereich einer
Schweildlinse 27 verschweildt. Aullerdem ist das ers-
te Werkstiick 3 mit dem zweiten Werkstlick 5 mittels
eines Klebstoffs 29 verklebt, wobei der Klebstoff 29
flachig zwischen dem ersten Werkstiick 3 und dem
zweiten Werkstlck 5 angeordnet ist.

[0040] Bei der hier dargestellten Ausfiihrungsform
des Verfahrens wird zuerst das Nietelement 7 mit
dem ersten Werkstiick 3 vernietet, wobei danach das
erste Werkstiick 3 mit dem zweiten Werkstick 5 ver-
klebt und — vorzugsweise anschlief’end oder zuvor —
verschweildt wird. Es ist aber auch mdéglich, das erste
Werkstlick 3 zuerst mit dem zweiten Werkstiick 5 zu
verkleben, und anschlieRend das Nietelement 7 mit
dem ersten Werkstlick 3 zu vernieten und mit dem
zweiten Werkstlick 5 zu verschweilden.

[0041] Mittels des Nietelements 7 kdnnen auch
schwer oder nicht miteinander verschweiltbare Werk-
stlicke 3, 5 zu einem Zusammenbau 1 gefligt werden,
wobei zugleich die Klebeverbindung durch den Kleb-
stoff 29 solange stabilisiert und fixiert werden kann,
bis der Klebstoff 29 — gegebenenfalls in einem spa-
teren Verfahrensschritt — ausgehartet ist. Dabei kann
insbesondere ein Klebspalt 31 in definierter Weise
konstant und unveranderlich gehalten werden.

[0042] Der Klebstoff 29 wird bevorzugt bei einem
Tauchlackieren, also insbesondere im Rahmen ei-
nes Tauchlackierprozesses, vorzugsweise in einem
Tauchlackier-Ofen, ausgehéartet, wenn der Zusam-
menbau 1 tauchlackiert wird. Der Zusammenbau 1
wird bevorzugt einer kathodischen Tauchlackierung
unterworfen.

[0043] Das Schweillen des Nietelements 7 mit dem
zweiten Werkstuck 5 erfolgt bevorzugt durch Elektro-
schweilden, insbesondere durch Widerstandsschwei-
Ren, besonders bevorzugt durch Punkt- oder Buckel-
schweilden.

[0044] Insgesamt zeigt sich, dass der hier dargestell-
te Zusammenbau 1 sowie das Verfahren eine siche-
re, stabile und reproduzierbare Fligeverbindung auch
zwischen Werkstlicken 3, 5 erlauben, die miteinander
nicht oder nur schwer verschweilbar sind.
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Patentanspriiche

1. Zusammenbau (1) aus mindestens zwei Werk-
stlicken (3, 5), mit
— einem ersten Werkstlick (3) aus einem ersten Ma-
terial und
— einem zweiten Werkstick (5) aus einem zweiten
Material, wobei
— das erste Material von dem zweiten Material ver-
schieden ist, und wobei
—das erste Werkstlick (3) mit dem zweiten Werkstlick
(5) verklebt ist,
gekennzeichnet durch
— wenigstens ein das erste Werkstulick (3) von einer
ersten Seite (9) her durchdringendes Nietelement (7),
wobei
— das Nietelement (7) mit dem zweiten Werkstiick (5)
verschweildt ist.

2. Zusammenbau (1) nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass das Nietelement (7) mit dem
zweiten Werkstlck (5) widerstandsgeschweilt, ins-
besondere punkt- oder buckelgeschweil3t ist.

3. Zusammenbau (1) nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
das Nietelement (7) einen Nietkopf (11) und einen
sich ausgehend von dem Nietkopf (11) erstreckenden
Nietschaft (13) aufweist, wobei das Nietelement (7)
das erste Werkstiick (3) mit dem Nietkopf (11) hinter-
greift und mit dem Nietschaft (13) durchgreift, wobei
der Nietschaft (13) mit dem zweiten Werkstiick (5)
verschweildt ist.

4. Zusammenbau (1) nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Nietschaft (13) im Bereich einer SchweilRspitze (25)
mit dem zweiten Werkstuck (5) verschweif3t ist.

5. Zusammenbau (1) nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
der Nietkopf (11) an seiner dem Nietschaft (13) zu-
gewandten Seite einen vorzugsweise konischen Hin-
terschnitt (17) aufweist, der mit einem vorzugsweise
konischen Vorsprung (19) des ersten Werkstlcks (3)
zusammenwirkt.

6. Zusammenbau (1) nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass das
erste Werkstlck (3) ein Faserverbund-Halbzeug oder
ein Faserverbund-Bauteil, insbesondere aus einem
faserverstarkten Kunststoff, vorzugsweise ein Orga-
noblech ist, und/oder dass das zweite Werkstlck (5)
ein Metall oder eine Metalllegierung aufweist, vor-
zugsweise aus einem Metall oder einer Metalllegie-
rung besteht.

7. Verfahren zum Verbinden mindestens zweier
Werkstiicke (3, 5) zu einem Zusammenbau (1), ins-
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besondere zu einem Zusammenbau (1) nach einem
der Anspruche 1 bis 6, mit folgenden Schritten:

— Vernieten eines ersten Werkstiicks (3) aus einem
ersten Material mit wenigstens einem Nietelement
),

— Verkleben des ersten Werkstlcks (3) mit einem
zweiten Werkstlck (5) aus einem zweiten Material,
wobei

— das erste Material von dem zweiten Material ver-
schieden ist, und

— Verschweif3en des Nietelements (7) mit dem zwei-
ten Werkstuck (5).

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass als Nietelement (7) ein Nietelement
(7) mit einem konischen Hinterschnitt (17) verwendet
wird, wobei der konische Hinterschnitt (17) auf einem
konischen Vorsprung (19) des ersten Werkstlicks (3)
zentriert wird.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 7 und 8,
dadurch gekennzeichnet, dass als Nietelement (7)
ein Nietelement (7) mit einem das erste Werksttick (3)
durchgreifenden Nietschaft (13) verwendet wird, wo-
bei der Nietschaft (13) an seinem dem zweiten Werk-
stlick (5) vor dem Verschweil’en zugewandten Ende
eine von einem Nietkragen (21) umgebene, spitzko-
nische Schweillmulde (23) aufweist, wobei vorzugs-
weise der Nietkragen (21) radial nach au3en umge-
bogen wird, um das erste Werkstiick (3) mit dem Nie-
telement (7) zu vernieten.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass ein zum Verkleben
des ersten Werkstucks (3) mit dem zweiten Werk-
stiick (5) verwendeter Klebstoff bei einem Tauchla-
ckieren des Zusammenbaus (1) ausgehartet wird.

Es folgt eine Seite Zeichnungen
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Anhéangende Zeichnungen
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