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Gepriifte Neuauflage der Ausgabe ktober 2004

Dieses Merkblatt ist in Zusammenarbeit zwischen der Européischen Forschungsgesellschaft fur Blechvera
dem DVS — Deutscher Verband fir Schweif3en und verwandte Verfahren e.V. entstanden. Es enthalt wichtid
die Stanznieten im Rahmen ihrer betrieblichen Fertigung einsetzen wollen. Beschrieben werden die bei
wesentlichen Systemkomponenten.

Inhalt: 1 Zweck und Geltungsbereich

1 Zweck und Geltungsbereich Dieses Merkblatt soll eine rb er die zum Stanznieten
2 Anwendungsbereich benétigten Anlagen vermitteln Hinweise zur sachgerechten
3 Stanzniete, Anlagenkomponenten und Zubehor Handhabung geben.
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im Stanznieten mit Vollstanzniet wirkt dieser als Schneidstem-
pel, der alle Fugeteile durchtrennt, wobei die anfallenden Loch-
butzen durch die Matrize abgefiihrt werden. Der Stanzniet wird
nicht umgeformt (Bild 2).

Bild 1.
Stanznieten mit Halbhohlstanzniet.

Bild 2.
Stanznieten mit Vollstanzniet.
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Bauteilwerkstoffe

Durch Stanznieten lassen sich unterschiedliche Werkstoffe (z.B.
metallische und/oder nichtmetallische wie unverstarkte (z.B. PP,
PA) und faserverstarkte Laminate) in verschiedenen Halbzeug-
formen (z.B. Bleche, Profile, Gusshalbzeuge) miteinander verbin-
den. Die zu fligenden Teile kdnnen fallweise organisch beschich-
tet oder mit metallischen Uberziigen versehen sein.

Es konnen artgleiche (z.B. Aluminium mit Aluminium) oder art-
verschiedene (z.B. Aluminium mit Stahl) Werkstoffe gefligt wer-
den. Ebenso sind mehr als zweilagige Verbindungen mdglich.
Begrenzender Faktor ist die Duktilitat des schlieBkopfseitigen
Flgeteils, welche beim Halbhohlstanznieten gréfR3er sein sollte, als
beim Vollstanznieten. Kunststoffe sollten in stempelseitiger Anord-
nung gefligt werden (weitere Hinweise aus Merkblatt DVS-EFB
3470).

Typische Werkstoffe, die mittels Stanznieten gefligt werden kon-
nen (weitere Einzelheiten siehe auch Merkblatt DVS-EFB 3410
~Stanznieten®), sind z.B.:

Fugbarkeit Werkstoff

Aluminium
AA 5000 Serie O
AA 6000 Serie T4

Stahl
Feinblech (beschichtet und unbeschichtet)
Baustahl (beschichtet und unbeschichtet)

Zugfestigkeit < 350 N/mm?

gut fugbar

Stahl
Hoherfester Stahl, 300 N/mmz? < Zugfestigkeit
< 600 N/mm?

Aluminium
Guss, Dehnung > 10 %
AA 6000 Serie T6

fugbar

Stahl
Hochfester Stahl, Zugfestigkeit > 600 N/mm?

bedingt fgbar |\ hirostender ferritischer Stahl

Nichtrostender austenitischer Stahl

Tabelle 1 enthalt zur allgemeinen Orientierung einige,Richt
bezuglich technologischer Eigenschaften und Werks

3 Stanzniete, Anlagenkomponenten und Zubehd

Eine Anlage zum Stanznieten setzt sich aus folgenden

nenten zusammen:
Mundstiick
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— Matrize
Tabelle 1. Richtwerte bezu@lic

Stempel

— C-Rahmen
Zufuihreinheit
Antriebssystem
Steuerung

— Zubehor
Schnittstellen

logischer Eigenschaften.

Stanznieten kann manuell, mechanisiert (z.B. in Verbindung mit
einer Aufhdngung) oder mit Hilfe eines Roboters durchgefi
werden.

Antriebssystem
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Zufuhreinheit

Matrize

Bild 3. Hauptkomponenten ei
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3.1 Stanzniet

ilt in Halbhohlstanzniete und Vollstanz-
albhohlstanzniet dargestellt, Bild 5 zeigt
ie Nietgeometrie ergibt sich aus der Gestalt
des Nietschaftes. Die vielfaltigen Anwen-
des Stanznietens erfordern angepasste

innere und aulRere Geometrie (nur bei Halbhohlstanznieten).

e Verbindung beim Stanznieten mit Halbhohlstanzniet resultiert
us der axialen und radialen Verpressung, der Formschluss er-
gibt sich durch Stauchung und Aufspreizung des Nietes.

Der Kraftschluss beim Stanznieten mit Vollstanzniet ergibt sich
dadurch, dass der Werkstoff des unteren Figeteils durch den
Pragering der Matrize in die Schaftnut des Nietes gedriickt wird.

Bild 4.
Querschnitt eines Halbhohlstanznietes.

erkstoff | Stahl/Stahl Aluminium/Aluminium Stahl/Aluminium
Technologische
Eigenschaft
Gesamtdick ageteffe (mm) 18-7 1,8-11 18-7
Anzahl der Raggieile 2-3 2-3 2-3
Setzkr N) 30-70 30-70 30-70
Stangaietlal mm) 4,0-8,0 4,0-10,0 4,0-8,0
Sfherfestigheit (kN) 2,5-10,0 2,0-10,0 2,0-10,0




