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Definitionen

1 Zweck und Geltungsbereich des Merkblattes 2921 Stanznieten mit Halbhohlstanzniet

(SPR-ST, self pierce riveting — semi tubular)

Dieses Merkblatt soll den Anwendern der Fiigeggrfah tan
nieten mit Halbhohl- und Vollstanzniet Uberblic! j Verfahrensablauf:
zur Technologie, zur Auslegung von Bauteile igneten

Beim Stanznieten mit Halbhohlstanzniet wird das Fugeelement in
einem ununterbrochenen Fugevorgang durch das stempelseitige
Fugeteil (die stempelseitigen Fugeteile bei mehrlagigen Verbin-
dungen) gedriickt und das matrizenseitige Fiigeteil mithilfe der
Niet- und der Matrizengeometrie umgeformt (Bild 1). Fir das
Nietelement bedeutet dies, dass es einerseits hart genug fir das
Durchstanzen der stempelseitigen Fugeteile, andererseits aber
Beim Stanznieten werden Uberlgg ete Werkstiicke ohne  noch ausreichend duktil fur die Aufspreizung im matrizenseitigen
Vorlochen mit Nietelementen ve . irkmechanismus Fugeteil sein muss.

Werkstoffen und deren Qualitatssicherung geb

2 Grundlagen

2.1 Allgemeines

Niet-
stempel

E> Zurickfahren

DVS, Ausschuss fur Technik, Arbeitsgruppe ,Mechanisches Fugen*

Bezug: DVS Media GmbH, Postfach 10 19 65, 40010 Dusseldorf, Telefon (02 11) 15 91- 0, Telefax (02 11) 1591-150



Lizensiert fur: Amelie Felde

Seite 2 zu DVS 3410

Durch die Stauchung und Aufspreizung des Stanznietes wird ein
spaltfreier Formschluss der Fiigeteile angestrebt. AulRerdem wird
der Stanzniet axial und radial verpresst, sodass ein zusétzlicher
Kraftschluss wirkt.

Verfahrensbedingt entsteht auf der Matrizenseite ein erhabener
SchlieRBkopf. Da das matrizenseitige Fugeteil nicht durchstanzt,
sondern nur umgeformt wird und eine gewisse Restwanddicke
erhalten bleibt, ergibt sich von der Matrizenseite her eine dichte
Verbindung.
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Bild 2. Halbhohlstanzniet.

Bezeichnungen am Halbhohlstanzniet (Bild 2):
Kopfdurchmesser (head diameter)

d;i Innendurchmesser (inner diameter)
Nenndurchmesser (nominal diameter)

| Nennlange (rivet length)

lg Bohrungstiefe (hole depth)

o Schneidwinkel (chamfer angle)

t, Kopfdicke (head thickness)

Halbhohlstanzniete gibt es in unterschiedlichen Ausfiihrund
men (siehe Bild 3).

Eine vollstandige Stanznietbeschreibung umfasst au3er der Geo-
metrie folgende Angaben:

Werkstoff :  z. B. Vergutungsstéhle nach DIN EN 10263-4, b
nichtrostende Stahle nach DIN EN 102634 u
Aluminiumlegierungen

Harte: z. B. 500 + 20 HV10

Oberflachen-

behandlung: z. B. DIN EN ISO 4042, ALMAC, usw*
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erbindung mit Halbhohlstanzniet (Bild 4):
sser (head diameter)

ter Nietdurchmesser am Schliff
gter in crossection)

ds FuRdurChmesser (foot diameter)
SchlieBkopfdurchmesser (button diameter)
> Winterschnitt (undercut)
interschnitthohe (vertical undercut)
SchlieBkopfthéhe (button heigth)
stempelseitige Materialdicke (material thickness)
matrizenseitige Materialdicke (material thickness)

minimale Restdicke am Nietful3
(minimum material thickness around the rivet foot)

Nietkopfendlage (rivet head position)
2.2.2 Stanznieten mit Vollstanzniet
(SPR-S, self pierce riveting — solid)

Verfahrensablauf:

Der Vollstanzniet wirkt beim Flgen als Schneidstempel, der alle
Flgeteile durchtrennt (siehe Bild 5). Die entstehenden Lochbut-
zen werden durch die Matrize abgefuhrt. Durch den Prégering
der Matrize wird Werkstoff des matrizenseitigen Fugeteils in die
Schaftnut des Vollstanznietes gepresst. Es findet keine Umfor-
mung des Nietes statt.
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Bild 3. Halbhohlstanzniete mit unterschiedlichen ometrien
Senkkopf (1, 4),
Senkkopf mit Radius (2),
Flachrundkopf (3, 5)
und mit unterschiedlicher Fuf3geo : HD-II (17,
C(2,3),P(4,5).
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