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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Befestigen eines Nietelements an einem Werkstck,
insbesondere an einem Blechteil, das ein zur Aufnahme ei-
nes Nietabschnitts des Nietelements vorgesehenes, vorge-
formtes Loch aufweist und das zumindest im Bereich um
das vorgeformte Loch eben ausgebildet ist. Das Werkstlick
wird vor dem Befestigungsvorgang mittels zumindest einem
beweglich und/oder elastisch ausgebildeten Abstandshalter
einer Matrize zum Umformen des Nietabschnitts in einem
wohldefinierten Abstand von einer Anlageflache der Matri-
ze positioniert, so dass zwischen einer Wandung des Lochs
und einem zum Umformen des Nietabschnitts vorgesehenen
Stempel der Matrize ein Spalt gebildet ist. Der Nietabschnitt
wird im Zuge des Befestigungsvorgangs in den Spalt ein-
gebracht und durch den Stempel umgeformt, um das Werk-
stlick im Bereich des Loches zu hintergreifen.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Ver-
fahren zum Befestigen eines Nietelements an ei-
nem Werkstlck, das ein zur Aufnahme eines Nietab-
schnitts des Nietelements vorgesehenes, vorgeform-
tes Loch aufweist.

[0002] Ein solches Verfahren ist grundsatzlich be-
kannt und umfasst typischerweise, dass der Nietab-
schnittim Zuge des Befestigungsvorgangs in das vor-
geformte Loch eingeflihrt und derart verformt wird,
dass der Nietabschnitt das Werkstuck hintergreift und
zwischen dem Nietelement und dem Werkstiick eine
formschlissige und auch kraftschlissige Nietverbin-
dung hergestellt ist. Der Nietabschnitt ist beispiels-
weise ein hohlzylindrischer Abschnitt, der an einem
Ende auf bekannte Weise radial nach aulRen um-
gebogen bzw. umgebdrdelt wird, um die Nietverbin-
dung herzustellen. Bei der industriellen Anwendung
dieses Verfahrens wird typischerweise ein Befesti-
gungssystem bestehend aus einem Setzkopf und ei-
ner Matrize eingesetzt. Hierbei wird das Werkstick
zunachst auf einer Auflageflache der Matrize posi-
tioniert, so dass das Loch des Werkstlicks und ein
zentraler Stempel der Matrize fluchten. Sodann wird
das Nietelement mit seinem Nietabschnitt mittels des
Setzkopfs durch das vorgeformte Loch des Werk-
sticks in Richtung der Matrize bewegt und gegen
den Stempel der Matrize gepresst, um den Nietab-
schnitt zur Herstellung der Nietverbindung zu verfor-
men. Damit der Nietabschnitt das Werkstlick hinter-
greifen kann, wird das Werkstiick vor dem Befesti-
gen des Nietelements im Bereich um das Loch si-
ckenartig verformt. Dadurch entsteht zwischen dem
Stempel und der Wandung des Lochs ein Spalt, in
den der Nietabschnitt eingebracht wird. D.h. in die-
sem Bereich wird ein genigend grofler Raum zwi-
schen dem Werkstlick und der Matrize bereitgestellt,
in den der Nietabschnitt eingreifen kann. Nachtei-
lig ist dabei allerdings, dass die vor dem Befesti-
gen notwendige Verformung des Werkstlicks zur Bil-
dung der Sicke unter Umstdnden einen separaten
Vorverarbeitungsschritt erfordert, welcher zuséatzlich
zu dem eigentlichen Befestigen des Nietelements
durchgefiihrt werden muss. Ferner muss die entspre-
chende Verformung des Werkstlicks im Bereich um
das Loch - die aus vielerlei Grinden stérend sein
kann —an die Dimensionen des umzuformenden Niet-
abschnitts, z.B. an die Dicke und Lénge des Niet-
abschnitts, angepasst sein, sodass die gewlnschte
Umformung des Nietabschnitts und das zuverlassi-
ge Hintergreifen des Werkstlicks auch tatsachlich er-
moglicht werden.

[0003] Es ist daher eine Aufgabe der vorliegenden
Erfindung, ein Verfahren der eingangs genannten Art
zu schaffen, bei dem die vorstehend erlauterten Pro-
bleme vermieden werden.
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[0004] Die Lésung dieser Aufgabe erfolgt durch ein
Verfahren mit den Merkmalen des Anspruchs 1.

[0005] Erfindungsgemall wird das Werkstliick vor
dem Befestigungsvorgang mittels zumindest einem
beweglich und/oder elastisch ausgebildeten Ab-
standshalter einer Matrize zum Umformen des Niet-
abschnitts in einem wohldefinierten Abstand von ei-
ner Anlageflache der Matrize positioniert, so dass
zwischen einer Wandung des Lochs und einem zum
Umformen des Nietabschnitts vorgesehenen Stem-
pel der Matrize ein Spalt gebildet ist, und wobei der
Nietabschnitt im Zuge des Befestigungsvorgangs in
den Spalt eingebracht wird und durch den Stempel
umgeformt wird, um das Werkstlick im Bereich des
Loches zu hintergreifen.

[0006] Ein wesentlicher Vorteil dieser Lésung be-
steht darin, dass das Werkstiick durch den Abstand-
shalter in einem definierten Abstand von einer Anla-
geflache der Matrize gehalten wird, wodurch ein zum
hintergreifenden Umformen des Nietabschnitts aus-
reichend grol3er Spalt genau festgelegt und insbe-
sondere wahrend dem Befestigungsvorgang zuver-
I&ssig eingehalten oder kontrolliert reduziert werden
kann. In dieser Hinsicht ist das erfindungsgemalile
Verfahren beispielsweise besonders geeignet fiir un-
terschiedlich dimensionierte Nietelemente und Werk-
stiicke, da die zum Umformen des Nietabschnitts er-
forderliche Weite des Spalts lediglich durch den Ab-
standshalter festgelegt und dementsprechend ein-
fach angepasst werden kann. Die Weite des Spalts
kann — muss aber nicht — identisch zu dem Abstand
sein. Die Spaltweite kann auch variieren, d.h. lokal
unterschiedlich sein. Es ist beispielsweise mdglich,
dass die Anlageflache gegenilber einer Umformfla-
che des Stempels der Matrize —in der Regel nur leicht
— abgesetzt ist. In diesem Fall weicht die Weite des
Spalts von dem Abstand ab.

[0007] Ein weiterer Vorteil des erfindungsgeméfien
Verfahrens ist darin zu sehen, dass das Nietelement
direkt an dem Werkstuck befestigt werden kann und
— abgesehen von der Bildung des Lochs — keine Vor-
verarbeitungsschritte nétig sind. Das Werkstlick kann
eben ausgebildet bleiben und es muss nicht im Be-
reich des Loches eine sickenartige Verformung vor-
gesehen sein. Ein Verzicht auf eine sickenartige Ver-
formung ist darliber hinaus auch insofern vorteilhaft,
da eine sickenartige Verformung einen Vorsprung
darstellt, welcher z.B. bei einem Positionieren in und/
oder bei einem Entfernen des Werkstlicks aus dem
jeweilgen Bearbeitungswerkzeug stérend sein kann.
Auf diese Weise wird — insbesondere bei einem an-
gewinkelten Werkstuck — z.B. auch ein Lochen des
Werkstuicks quer zur Entformungsrichtung des Werk-
stiicks ermdglicht, ohne dass eine Bewegung des
Werkstulicks durch eine sickenartige Verformung be-
hindert wird.
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[0008] Es versteht sich, dass das Werkstlick im Be-
reich um das Loch nicht vollkommen eben ausgebil-
det sein muss, um die Vorteile des erfindungsgema-
Ren Verfahrens zu realisieren. So stellen insbeson-
dere geringe Verformungen des Werkstiicks im Be-
reich um das Loch, welche beispielsweise durch die
Bildung des Lochs verursacht werden, kein Problem
fur ein erfolgreiches Ausfiihren des erfindungsgema-
Ren Verfahrens dar.

[0009] Weitere Ausfiihrungsformen des erfindungs-
gemalen Verfahrens sind in der Beschreibung, den
Anspriichen und den beigefligten Zeichnungen ange-
geben.

[0010] Gemal einer Ausfiihrungsform ragt der Ab-
standshalter zumindest vor dem Befestigungsvor-
gang aus der Anlageflache der Matrize heraus, wo-
bei der aus der Anlageflache herausragende Ab-
schnitt des Abstandshalters den Abstand definiert.
Grundsétzlich kann der Abstand aber auch in Bezug
auf andere Abschnitte und Flachen der Matrize defi-
niert werden. Beispielsweise kann der Abstand auch
zwischen dem Werkstlick und einem Abschnitt des
Stempels der Matrize definiert werden. Erfindungsge-
mal kommt es lediglich darauf an, dass der Abstand
zwischen dem Werkstlick und der Matrize so gear-
tet ist, dass zwischen der Wandung des Lochs des
Werkstlicks und der Unterseite des Werkstlicks ei-
nerseits und dem Stempel der Matrize bzw. der Matri-
ze selbst andererseits ein Spalt oder Zwischenraum
gebildet ist, um den Nietabschnitt so umformen zu
kénnen, dass dieser das Werkstlick im Bereich des
Loches hintergreift und so eine formschlissige und
vorzugsweise kraftschliissige Verbindung des Niete-
lements mit dem Werkstlick hergestellt wird.

[0011] Das erfindungsgemafe Verfahren kann er-
weitert werden, indem das Werkstiick wahrend des
Befestigungsvorgangs ab einem bestimmten Zeit-
punkt zu der Anlageflache der Matrize hin bewegt
wird. Hierdurch kann beispielsweise ein abschlieen-
des Einpressen des hintergreifenden Nietabschnitts
in das Werkstlick bewirkt werden, so dass die Un-
terseite des Werkstlicks im Bereich des Loches trotz
des befestigten Nietabschnitts zumindest im Wesent-
lichen eben und/oder glatt ausgebildet ist. Ferner
kann durch ein Einpressen des hintergreifenden Niet-
abschnitts zusatzlich ein Kraftschluss zwischen dem
Nietelement und dem Werkstiick herbeigefihrt wer-
den. Durch eine Bewegung des Werkstlcks hin zu
der Anlageflache werden allerdings auch der Abstand
und die Weite des zwischen dem Werkstiick und
dem Stempel gebildeten Spalts/Zwischenraums ver-
ringert. Damit der erfindungsgemafe Vorteil des zum
Umformen des Nietabschnitts ausreichend groRRen
Spalts dennoch erfilllt bleibt, muss sichergestellt wer-
den, dass das Werkstilick zumindest so lange in dem
definierten Abstand zu der Anlageflache der Matrize
gehalten wird, bis der Nietabschnitt zumindest teil-
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weise in den Spalt eingegriffen und/oder das Werk-
stlck hintergriffen hat.

[0012] Gemall einer Ausfihrungsform wird das
Werkstuick erst nach einem zumindest abschnittswei-
sen Einbringen des Nietabschnitts in den Spalt zu der
Anlageflache hin bewegt wird. Hierdurch wird verhin-
dert, dass der Spalt durch eine Bewegung des Werk-
stiicks hin zu der Anlageflache bereits so weit verklei-
nert wird, dass der Nietabschnitt nicht mehr in den
Spalt einzugreifen vermag. Mit anderen Worten wird
eine Verkleinerung des Spalts jenseits der Dimensio-
nen des eingreifenden Nietabschnitts dadurch ver-
hindert, dass der Nietabschnitt bereits vor der Bewe-
gung des Werkstlicks in den Spalt eingreift.

[0013] Gemal einer weiteren Ausfiihrungsform wird
das Werkstlck erst nach dem Beginn eines Umfor-
mens des Nietabschnitts zu der Anlageflache hin be-
wegt. Hierdurch kann sichergestellt werden, dass das
Werkstlck erst dann bewegt wird, wenn der Niet-
abschnitt bereits mit einer hinreichend grof3en Kraft
gegen den Stempel der Matrize gepresst wird und
hierdurch ein Umformen des Nietabschnitts bereits in
Gang gesetzt wurde. Der Nietabschnitt muss hierbei
noch nicht notwendigerweise in den Spalt eingreifen.
Beispielsweise kann der Spalt vor Beginn der Bewe-
gung des Werkstlicks gréRer sein, als es fiir ein Ein-
greifen des Nietabschnitts eigentlich notwendig ware.
Somit kann ein Umformen des Nietabschnitts gleich-
zeitig zu der Bewegung des Werkstiicks erfolgen, wo-
bei der Nietabschnitt natlrlich noch rechtzeitig in den
Spalt eingebracht wird, bevor der zur Verfigung ste-
hende Spalt/Zwischenraum zu klein geworden ist.

[0014] Hiervon abweichend kann das Werkstlck
auch erst nach dem Abschluss des Umformens des
Nietabschnitts zu der Anlageflache hin bewegt wer-
den. Mit anderen Worten kann der Zeitpunkt des
Beginns der Werkstlickbewegung so gewahlt wer-
den, dass das Umformen des Nietabschnitts zumin-
dest im Wesentlichen abgeschlossen ist und der
Nietabschnitt das Werkstulick bereits signifikant um-
bzw. hintergreift. Eine unerwlnschte Behinderung
des Umformens des Nietabschnitts durch das Werk-
stiick kann somit ausgeschlossen werden.

[0015] Gemal einer weiteren Ausfiihrungsform wird
das Werkstuck zumindest dadurch bewegt, dass ein
Anschlagabschnitt des Nietelements, insbesondere
ein Flanschabschnitt des Nietelements an einer der
Matrize abgewandten Seite des Werkstiicks zur An-
lage kommt und das Werkstuick hierdurch im Zuge
einer weiteren Bewegung des Nietelements in Rich-
tung zu der Anlageflache hin bewegt wird. Alternativ
oder zusétzlich kann ein das Nietelement einbringen-
der Setzkopf, durch den das Nietelement in Richtung
der Matrize bewegt wird, eine Bewegung des Werk-
stlcks hin zu der der Anlageflache bewirken. Das
Werkstiick muss allerdings nicht notwendigerweise
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aktiv bewegt werden. So kann eine Bewegung des
Werkstlicks hin zu der Anlageflache auch als eine
Relativbewegung umgesetzt werden, indem die Ma-
trize zu dem Werkstiick hin bewegt wird.

[0016] GemaR einer bevorzugten Ausflihrungsform
wird der Abstandshalter — zumindest wenn dieser be-
weglich ausgebildet ist — durch eine zugeordnete Vor-
spanneinrichtung mit einer definierten Kraft beauf-
schlagt und in eine erste Position vorgespannt, wo-
bei der Abstandshalter in der ersten Position den Ab-
stand definiert. Die Vorspanneinrichtung kann bei-
spielsweise durch eine Druckfeder, ein hydraulisches
oder ein pneumatisches Lagerungssystem realisiert
sein. Sofern mehrere Abstandshalter vorgesehen
sind, kbnnen diese gemeinsam durch eine Vorspan-
neinrichtung vorgespannt werden. Alternativ kann je-
der Abstandshalter einzeln oder eine jeweilige Grup-
pe von Abstandshaltern durch jeweils eine zugeord-
nete Vorspanneinrichtung vorgespannt werden.

[0017] Vorzugsweise ist der Abstandshalter aus ei-
nem festen Material, wie etwa Stahl, Titan oder der-
gleichen gebildet. Alternativ kann der Abstandshal-
ter zumindest teilweise auch aus einem elastischen
Material gebildet sein, so dass er aufgrund seiner
elastischen Eigenschaften eine erste Position ein-
nimmt. Auf eine Vorspanneinrichtung kann in diesem
Fall verzichtet werden. Ferner sind auch Konstruktio-
nen denkbar, bei denen der Abstandshalter beweg-
bar oder verschiebbar und elastisch ausgebildet ist.

[0018] Gemal einer weiteren Ausfiihrungsform wird
der Abstandshalter wahrend dem Befestigungsvor-
gang aus der ersten Position — aktiv oder bevor-
zugt passiv — verfahren und/oder verformt, wenn das
Werkstiick zu der Anlageflache hin bewegt wird, ins-
besondere um den gleichen Betrag wie das Werk-
stick. Hierdurch wird verhindert, dass das Werkstuick
wahrend seiner Bewegung hin zu der Anlageflache
durch den Abstandshalter beschadigt oder plastisch
verformt wird. Sofern der Abstandshalter durch ei-
ne Vorspanneinrichtung in die erste Position vor-
gespannt wird, ist die entsprechende Vorspannkraft
der Vorspanneinrichtung vorzugsweise derart ange-
passt, dass ein Verfahren des Abstandshalters aus
der ersten Position ohne eine Beschadigung oder
Verformung des Werkstlicks mdglich ist, d.h. der Ab-
standshalter weicht gegenliber dem Werkstiick zu-
rick und verursacht keine Verformung des Werk-
sticks. Im Falle eines verformbaren Abstandshalters
sind die elastischen Eigenschaften des Materials ent-
sprechend gewahlt.

[0019] Es versteht sich, dass eine insbesondere ge-
ringfigige Verformung des Werkstlicks durch den
Abstandshalter zugelassen werden kann und dass
dies nicht unbedingt als eine Beschadigung oder Ver-
formung des Werkstlicks im obigen Sinn aufgefasst
werden muss. Bei vielen industriellen Anwendungen
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ist eine leichte Verformung des Werkstlicks unerheb-
lich und stellt keinen Mangel des Verfahrens dar, son-
dern kann unter Umstédnden sogar gewunscht sein.
Eine vollstandige Vermeidung einer Verformung des
Werkstiicks durch den zumindest einen Abstandshal-
ter ist somit lediglich eine bevorzugte Anpassung
des Verfahrens, z.B. wenn das Werkstlick bei seiner
spateren Verwendung exponiert ist und/oder astheti-
schen Anspriichen genligen soll und/oder wenn der-
artige Verformungen aus anderen Griinden nachtei-
lig sind.

[0020] Gemal einer weiteren Ausfiihrungsform wird
der Abstandshalter wahrend dem Befestigungsvor-
gang aus der ersten Position in eine zweite Positi-
on verfahren und/oder verformt. Insbesondere liegt
das Werkstlick in der zweiten Position an der Anla-
geflache der Matrize an. Hierzu kann der Abstand-
shalter in der zweiten Position im Wesentlichen voll-
stédndig in einen Innenbereich der Matrize versetzt
— oder im Falle eines verformbaren Abstandshalters
— verformt sein. Das Versetzen des Abstandshalters
in die zweite Position kann passiv oder aktiv erfol-
gen. Beispielsweise kann der Abstandshalter entge-
gen der Vorspannrichtung aufgrund einer hinreichen-
den Kraftbeaufschlagung, welche durch das Werk-
stlick ausgelbt wird, in die zweite Position gedrangt
werden. Alternativ oder zusatzlich kann der Abstand-
shalter auch durch eine mittels einer Sensorik ausge-
I6sten Aktivbewegung in die zweite Position versetzt
werden. Beispielsweise kann es bei Uberschreiten
eines vorbestimmten Kraftschwellenwerts erwiinscht
sein, dass der Abstandshalter aktiv zuriickgezogen
wird, um Schaden an dem Werkstlick, dem Abstand-
shalter oder der Matrize zu vermeiden. Auch ein
schlagartiges aktives oder passives Zurlickweichen
des Abstandshalters kann vorgesehen sein, wenn
der Schwellenwert Gberschritten wird. Der Abstand-
shalter ist in diesem Fall dann mit keiner wesentlichen
Kraft mehr beaufschlagt.

[0021] Gemal einer weiteren Ausflihrungsform ist
das Nietelement wahrend dem Befestigungsvorgang
in ein komplementar zu dem Befestigungselement
ausgebildeten Aufnahmeraum eines Setzkopfes auf-
genommen, insbesondere wobei der Setzkopf eine
Werkstlckanlageflache aufweist. Hierdurch kann das
Nietelement kontrolliert in Richtung hin zu der Ma-
trize bewegt werden, wobei der Nietabschnitt in das
Loch des Werkstiicks eingebracht und sodann im Zu-
ge einer weiteren Bewegung des Nietelements hin zu
der Matrize umgeformt wird. Insbesondere ab dem
Zeitpunkt, ab dem das Werkstlick zu der Anlagefla-
che hin bewegt wird, kann die Werkstlckanlagefla-
che des Setzkopfes an dem Werkstuck anliegen und
die Bewegung des Werkstlicks bewirken oder zumin-
dest unterstitzen.

[0022] Der Abstandshalter ist insbesondere radial
beabstandet von dem Stempel angeordnet, so dass
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der Nietabschnitt das Werkstiick vorzugsweise voll-
standig hintergreifen kann und nicht etwa durch den
Abstandshalter behindert wird. Vorzugsweise sind
mehrere, insbesondere drei z.B. stiftartig ausgebil-
dete Abstandshalter symmetrisch um den Stempel
der Matrize angeordnet. Ein dem Werkstlck zuge-
wandter Endabschnitt eines jeweiligen Abstandshal-
ters weist fur eine beschadigungsfreie Lagerung des
Werkstiicks vorzugsweise eine konvexe oder gerun-
dete Lagerflache auf. Zum zuverlassigen Umformen
des Nietabschnitts kann die Umformflache gegen-
Uber der Anlageflache der Matrize stetig oder durch
eine oder mehrere Stufen abgesetzt sein. Hierdurch
kann auch ein zuverldssiges Versenken des Niet-
abschnitts in das Werkstlick bewerkstelligt werden,
wenn das Werkstick bis zur Anlageflache der Matri-
ze bewegt wird bzw. an der Anlageflache zur Anlage
kommt.

[0023] Gemal einer weiteren bevorzugten Ausfih-
rungsform wird das Werkstiick zumindest im Bereich
des hintergreifenden Nietabschnitts zumindest teil-
weise in einen Aufnahmeraum gepresst, der an ei-
nem Anschlagabschnitt des Nietelements ausgebil-
det ist. Der Aufnahmeraum kann beispielsweise ei-
ne umlaufende Nut sein, welche sich zwischen dem
Anschlagabschnitt und dem Nietabschnitt erstreckt.
Der Anschlagabschnitt ist insbesondere als ein Flan-
schabschnitt des Nietelements ausgebildet. Die vor-
stehend erlduterte Bewegung des Werkstlicks hin
zu der Anlageflache kann insbesondere dadurch be-
wirkt werden, dass der Flanschabschnitt des Nietele-
ments an dem Werkstlick anschlagt und das Werk-
stick hierdurch — d.h. auch ohne Unterstiitzung durch
den Setzkopf, z.B. wenn dieser keine Werkstlickanla-
geflache aufweist — bei einer weiteren Bewegung des
Nietelements in Richtung zu der Matrize hin zwangs-
laufig mit bewegt wird.

[0024] Der Aufnahmeraum des Nietelements kann
mehrere Funktionen besitzen. So kann beispielswei-
se ein Rand des Loches in den Aufnahmeraum ge-
driickt werden und zumindest teilweise in den Auf-
nahmeraum aufgenommen werden. Das Nietelement
kann hierdurch besser an dem Werksttick fixiert wer-
den. Darlber hinaus erlaubt der Aufnahmeraum auch
ein Verformen der das Loch begrenzenden Wandung
des Werkstlcks in eine Richtung weg von dem hinter-
greifenden Nietabschnitt. Hierdurch wird auf einer
dem Aufnahmeraum des Nietelements abgewandten
Seite des Werkstlcks, d.h. auf der Werkstiickunter-
seite, ein Aufnahmeraum fur den Nietabschnitt ge-
schaffen, so dass dieser im Bereich des Hintergriffs in
eine Ebene des Werkstiicks versenkt werden kann,
um eine ebene Werkstlckunterseite zu erhalten. Mit
anderen Worten kann der Nietabschnitt im Bereich
der Lochwandung gegen das Werkstlick gepresst
werden, welches seinerseits in den Aufnahmeraum
ausweicht, so dass der Nietabschnitt nach dem Be-
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festigen des Nietelements nicht von dem Werkstlick
absteht.

[0025] Der Aufnahmeraum kann eine oder mehrere
Rippen aufweisen, welche sich in radialer Richtung
quer zu dem Verlauf des Aufnahmeraums erstrecken.
Hierdurch kann eine Verdrehsicherung realisiert wer-
den, indem die Rippe bzw. die Rippen in das Werk-
stlick gepresst werden, wenn das Werkstick in den
Aufnahmeraum gedruickt wird. Einem unerwiinschten
Verdrehen des Nietelements relativ zu dem Werk-
stlick kann so entgegengewirkt werden.

[0026] Die Erfindung betrifft ferner eine Matrize zum
Befestigen eines Nietelements an einem Werkstuck,
bevorzugt an einem Blechteil, insbesondere geman
einer der vorstehend beschriebenen Ausfiihrungsfor-
men des erfindungsgemalen Verfahrens, wobei die
Matrize zumindest einen beweglichen und/oder ver-
formbaren Abstandshalter, eine Anlageflache fir das
Werkstiick sowie einen Stempel zum Umformen ei-
nes Nietabschnitts des Nietelements aufweist.

[0027] GemalR einer bevorzugten Ausfihrungsform
ist die Position des Abstandshalters justierbar. Die
Justierbarkeit der Position ist vorzugsweise sowohl
in der Ebene der Anlageflache als auch beziglich
der Lange eines z.B. aus der Anlageflache heraus-
ragenden Abschnitts des Abstandshalters moglich.
Hierdurch kann insbesondere der wohldefinierte Ab-
stand zwischen dem Werkstlick und der Matrize be-
darfsgerecht eingestellt werden. Zum anderen kann
die Position des Abstandshalters nach den Erforder-
nissen des zu lagernden Werkstiicks angepasst wer-
den. Der Abstandshalter kann zudem lésbar mit der
Matrize verbunden sein, um den Abstandshalter z.B.
aufgrund einer verschleilbedingten Abnutzung aus-
tauschen zu kénnen. Ebenso kénnen unterschiedli-
che Abstandshalter, z.B. mit verschiedenen Langen,
in Verbindung mit einer einzigen Matrize verwendet
werden.

[0028] Gemal einer weiteren Ausflihrungsform ist
der Abstandshalter durch eine Vorspanneinrichtung
mit einer definierten Kraft aus der Anlageflache her-
ausdruckbar. Insbesondere weist die Matrize zumin-
dest zwei Abstandshalter auf, die gemeinsam von der
Vorspanneinrichtung mit der definierten Kraft beauf-
schlagbar sind.

[0029] Gemal einer bevorzugten Ausfiihrungsform
sind mehrere, insbesondere drei Abstandshalter
symmetrisch um den Stempel der Matrize angeord-
net. Beispielsweise kénnen die Abstandshalter auf
einer Kreisbahn um den Stempel angeordnet wer-
den. Gemal einer Ausfihrungsform sind drei stift-
artig ausgebildete Abstandshalter symmetrisch um
den Stempel angeordnet. Hierdurch kann eine be-
sonders vorteilhafte Drei-Punkt-Lagerung des Werk-
stlcks realisiert werden. Ferner kdnnen die jeweili-
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gen Endabschnitte der Abstandshalter, welche dem
Werkstiick zugewandt sind, konvex ausgebildet sein,
um eine mechanisch ginstige und beschadigungs-
vorbeugende Lagerung des Werkstiicks zu gewéhr-
leisten, wenn das Werkstlick in Richtung der Anlage-
flache bewegt wird.

[0030] Ferner ist der Abstandshalter vorzugsweise
radial beabstandet von dem Stempel angeordnet.
Hierdurch ist gewahrleistet, dass der Nietabschnitt
vollstandig in den Spalt eingreifen kann und nicht et-
wa durch den Abstandshalter behindert wird. Der ra-
diale Abstand zu dem Stempel kann insbesondere
so gewahlt werden, dass der Nietabschnitt das Werk-
stiick im Bereich des Lochs vollstdndig hintergreifen
kann.

[0031] Gemal einer weiteren Ausfihrungsform
weist die Matrize eine Umformflache auf, durch die
der Nietabschnitt des Nietelements zumindest ab-
schnittsweise radial nach aul3en verformbar ist. Der
Nietabschnitt ist durch die Umformflache insbeson-
dere in Richtung des Spalts verformbar. Die Umform-
flache des Stempels ist hierfiir bevorzugt zumindest
abschnittsweise konisch und/oder konkav geformt.
Die Umformflache kann stetig oder abgesetzt durch
eine oder mehrere Stufen in die Anlageflache der Ma-
trize Ubergehen. Ferner kann zwischen der Anlage-
flache und dem Stempel eine Ausnehmung vorgese-
hen sein. Hierdurch kann beispielsweise ein insbe-
sondere dickwandiger Nietabschnitts so umgeformt
werden, dass dieser nicht vollstandig in das Werk-
stlick gepresst wird, wenn das Werkstlick bis zur An-
lageflache hin bewegt wird.

[0032] Die Erfindung betrifft ferner ein Befestigungs-
system zum Befestigen eines Nietelements an ei-
nem Werkstuick, bevorzugt an einem Blechteil, insbe-
sondere gemal einer der vorstehend beschriebenen
Ausfuhrungsformen des erfindungsgemafRen Verfah-
rens, wobei das Werkstlck ein zur Aufnahme eines
Nietabschnitts des Nietelements vorgesehenes, vor-
geformtes Loch aufweist und das zumindest im Be-
reich um das vorgeformte Loch eben ausgebildet ist.
Das Befestigungssystem umfasst eine Matrize, ins-
besondere gemaR einer der vorstehend beschrie-
benen Ausfuhrungsformen der erfindungsgemafRen
Matrize, welche zumindest einen beweglichen und/
oder verformbaren Abstandshalter aufweist, um das
Werkstick wéhrend dem Befestigungsvorgang in ei-
nem wohldefinierten Abstand von einer Anlageflache
der Matrize zu positionieren, so dass zwischen einer
Wandung des Lochs und einem Stempel der Matri-
ze zum Umformen des Nietabschnitts ein Spalt gebil-
detist. Das Befestigungssystem umfasst ferner einen
Setzkopf zum Einbringen des Nietelements in das
Werkstlick, wobei das Nietelement zumindest teilwei-
se in dem Setzkopf aufnehmbar ist.
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[0033] Gemal einer bevorzugten Ausfiihrungsform
weist der Setzkopf eine Werkstiickanlageflache auf,
welche in einer Ebene mit einer Werkstlckanlagefla-
che des Nietelements liegt, wenn das Nietelement
in den Setzkopf aufgenommen ist. Beispielsweise
kann die Werkstlickanlageflache des Nietelements
zusammen mit der Werkstuickanlageflédche des Setz-
kopfs eine gemeinsame Werkstuckanlageflache bil-
den, an welcher das Werkstlick wéhrend zumindest
eines Teils des Befestigungsvorgangs anliegt. Insbe-
sondere dann, wenn das Werkstuck in Richtung der
Anlageflache zu der Matrize hin bewegt wird, besitzt
eine solche gemeinsame, vergréRerte Werkstiickan-
lageflache den Vorteil, dass die auf das Werkstuick
ausgeulbte Kraft auf eine grolRere Flache verteilt wird
und eine abschnittsweise Uberbeanspruchung des
Werkstiicks sowie hierdurch drohende Schaden oder
Verformungen an dem Werkstuck vermieden wer-
den. Vorzugsweise erstreckt sich die Werkstlckanla-
geflache in radialer Richtung weiter nach aul3en als
die Abstandshalter. Bereiche des Werkstuicks, die mit
den Abstandshaltern in Kontakt treten, werden dann
durch die Werkstlckanlageflache in axialer Richtung
abgestitzt und es kénnen unerwiinschte Verformun-
gen des Werkstlicks, z.B. eine durch den Abstand-
shalter verursachte Auswolbung des Werkstiicks, un-
terbunden werden.

[0034] Es versteht sich, dass im Rahmen der Be-
schreibung des erfindungsgemafien Verfahrens ge-
nannte Merkmale ebenso auf die hier beschriebe-
ne Matrize sowie das hier beschriebenen Befesti-
gungssystems angewandt werden kénnen und um-
gekehrt. Somit sind alle hier beschriebenen Ausfiih-
rungsformen der Matrize und des Befestigungssys-
tems insbesondere dazu ausgebildet, nach einem
oder mehreren der hier beschriebenen Ausfiihrungs-
formen des Verfahrens betrieben zu werden. Ferner
kdnnen alle hier beschriebenen Ausfiihrungsformen
der Matrize und des Befestigungssystems sowie alle
hier beschriebenen Ausfihrungsformen des Verfah-
rens jeweils miteinander kombiniert werden.

[0035] Nachfolgend wird die vorliegende Erfindung
rein beispielhaft anhand einer vorteilhaften Ausflih-
rungsform der Erfindung unter Bezugnahme auf die
beigefugten Zeichnungen erlautert. Es zeigen:

[0036] Fig. 1a und Fig. 1b eine Ausfiihrungsform
des erfindungsgemafRen Verfahrens zur Befestigung
eines Nietelements an einem Blechteil;

[0037] Fig. 2 eine Perspektivansicht einer Matrize
zum Ausfuhren des Verfahrens gemaR Fig. 1;

[0038] Fig. 3 eine Querschnittansicht der Matrize
von Fig. 2;

[0039] Fig. 4 eine perspektivische Querschnittan-
sicht der Matrize von Fig. 2;
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[0040] Fig. 5 eine Perspektivansicht eines Setzkopfs
zum Ausfihren des Verfahrens gemaR Fig. 1.

[0041] Fig. 1a und Fig. 1b zeigen zwei verschiedene
Zustande wahrend eines Befestigens eines rotations-
symmetrisch ausgebildeten Nietelements 10 mit ei-
nem Innengewinde 11 an einem Blechteil 12. Es ver-
steht sich, dass anstelle des Nietelements 10 auch
anders gestaltete Nietelemente verwendet werden
kénnen und dass diese nicht notwendigerweise ro-
tationssymmetrisch ausgebildet sein missen. Auch
Nietelemente mit einem Bolzenabschnitt — mit oder
ohne Gewinde - sind vorstellbar.

[0042] Im Zuge des Befestigungsvorgangs wird das
Nietelement 10 ausgehend von einer Position ober-
halb des Blechteils 12 an dem Blechteil 12 befes-
tigt. Hierbei befindet sich auf der gegenuberliegenden
Seite des Blechteils 12 eine Matrize 14. Das Blechteil
12 lagert in Fig. 1a auf Abstandshaltern 16, welche
beweglich an der Matrize 14 gelagert sind, wie nach-
folgend naher erlautert wird.

[0043] Die Anordnung von Fig. 1a und Fig. 1b ist
zweigeteilt in eine linksseitige Querschnittsansicht
und eine rechtsseitige Seitenansicht. Die Grenze zwi-
schen den beiden Ansichten verlauft durch eine Sym-
metrieachse A, welche sich sowohl auf das rotati-
onssymmetrisch ausgebildete Nietelement 10, das
Blechteil 12 — zumindest in einem Bereich um die Be-
festigungsstelle — und die Matrize 14 bezieht.

[0044] Die Abstandshalter 16 erstrecken sich paral-
lel zu der Achse A, wobei die Abstandshalter in ent-
sprechende Bohrungen 17 eines Matrizenkérpers 62
der Matrize 14 aufgenommen sind. Die Abstandshal-
ter 16 sind jeweils stiftartig ausgebildet und weisen
ein aus einer Anlageflache 18 der Matrize 14 heraus-
ragenden Endabschnitt 20 auf. Die Lange der End-
abschnitte 20 ist einheitlich so eingestellt, dass das
Blechteil 12 waagerecht, d.h. senkrecht zur Achse A,
auf den Abstandshaltern 16 lagert. Dadurch wird ein
Abstand D zwischen einer Unterseite 21 des Blech-
teils 12 — d.h. der der Anlageflache 18 zugewandten
Seite des Blechteils 12 — und der Anlageflache 18
eingestellt. Jeder Endabschnitt 20 umfasst eine dem
Blechteil 12 zugewandte im Wesentlichen konvexe
Lagerflache 22.

[0045] Die Abstandshalter 16 weisen jeweils einen
konischen Endabschnitt 54 auf, welcher sich auf ei-
nem konzentrisch zur Achse A und in einer Kammer
55 angeordneten Druckring 56 abstitzt. Der Druck-
ring 56 wird durch eine konzentrisch angeordnete und
sich in axialer Richtung erstreckende Druckfeder 57
in axialer Richtung vorgespannt, so dass die mit dem
Druckring 56 in Kontakt stehenden Abstandshalter
16 gleichmaRig in Richtung des Blechteils 12 vor-
gespannt werden. In Fig. 1a befinden sich die Ab-
standshalter 16 in einer ersten Position, in welcher

2016.12.15

die Lange des jeweiligen Endabschnitts 20 den Ab-
stand D zwischen der Unterseite 21 des Blechteils 12
und der Anlageflache 18 der Matrize 14 definiert. In
der ersten Position sind die Abstandshalter 16 maxi-
mal ausgefahren. Dieser Zustand wird durch einen
Anschlag definiert. Ein solcher Anschlag wird im hier
beschriebenen Ausflihrungsbeispiel bereitgestellt, in-
dem ein Anschlagabschnitt 58 des Druckrings 56 an
einer Deckwand 60 der Kammer 55 anschlagt und ei-
ne weitere Bewegung des Druckrings 56 in Richtung
zu dem Blechteil 12 hin unterbunden wird. Der Ab-
stand D kann durch die Wahl geeignet dimensionier-
ter Abstandshalter 16 eingestellt werden. AulRerdem
kann der Anschlag justierbar ausgestaltet sein, um
den Abstand D bedarfsgerecht einstellen zu kénnen.

[0046] Die Matrize 14 weist einen Stempel 24 auf,
welcher teilweise in ein an dem Blechteil 12 vorge-
sehenes, kreisférmiges Loch 26 ragt. Die Achse A
verlauft durch die entsprechenden Mittelpunkte des
Stempels 24 und des Lochs 26. Diesbeziglich ist die
Achse A somit eine Symmetrieachse fiir das Blech-
teil 12 — jedenfalls in dem Bereich um das Loch 26 -
und die Matrize 14. Das Loch 26 wurde vor dem hier
beschriebenen Befestigungsvorgang erzeugt.

[0047] Das Blechteil 12 ist im Bereich um das Loch
26 - abgesehen von vernachgeringfligigen, etwa
durch die Bildung des Lochs 26 verursachten Ver-
formungen — eben ausgebildet und weist in diesem
Bereich keine Sicke auf. Optional kann das Blechteil
12 aber auch — wie in dem hier beschriebenen Aus-
fihrungsbeispiel — vollstdndig eben ausgebildet sein.
Dies muss aber nicht notwendigerweise der Fall sein.

[0048] Zwischen einer Wandung 28 des Lochs 26
des Blechteils 12 und der Unterseite 21 des Blech-
teils 12 einerseits und dem Stempel 24 andererseits
ist ein Spalt 30 gebildet.

[0049] Das Verfahren beginnt in einer nicht gezeig-
ten Ausgangsituation, in der das Nietelement 10 von
einer Position oberhalb des Blechteils 12 in axialer
Richtung in Richtung zu der Matrize 14 hin bewegt
wird, wobei ein Nietabschnitt 32 des Nietelements 10
mit dem Loch 26 des Blechteils 12 fluchtet (koaxia-
le Ausrichtung). Der Nietabschnitt 32 erstreckt sich in
axialer Richtung von einem Flanschabschnitt 36 des
Nietelements 10 weg und weist eine auflden abgerun-
dete und innen konische Endkante 34 auf. Auf der an-
deren Seite des Flanschabschnitts 36 ist ein das Ge-
winde 11 zumindest teilweise tragender Funktionsab-
schnitt vorgesehen. Das Nietelement 10 ist ein Mut-
terelement.

[0050] In einem Ubergangsbereich zwischen dem
Flanschabschnitt 36 und dem Nietabschnitt 32 ist ei-
ne umlaufende Nut 38 vorgesehen. Der AuRendurch-
messer des Nietabschnitts 32 ist geringfligig kleiner
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als der Durchmesser des Lochs 26, so dass der Niet-
abschnitt 32 in das Loch 26 einfiihrbar ist.

[0051] In dem in Fig. 1a gezeigten Zustand wurde
das Nietelement 10 bereits so weit in Richtung zu der
Matrize hin bewegt, dass der Nietabschnitt 32 in das
Loch 26 ragt. Bei einer weiteren Bewegung des Nie-
telements 10 in Richtung hin zu der Matrize 14 wirkt
der innen liegende Teil der Endkante 34 des Nietab-
schnitts 32 mit einer konkav ausgebildeten Umform-
flache 40 des Stempels 24 zusammen und der Niet-
abschnitt 32 wird radial nach auf3en verformt, so dass
der Nietabschnitt 32 in den Spalt 30 eingreift und das
Blechteil 12 hintergreift.

[0052] Wahrend des Umformens des Nietabschnitts
32 wird das Nietelement 10 weiter in Richtung zu der
Matrize 14 hin versetzt, wobei der Flanschabschnitt
36 mit einer Anlageflache 37 an dem Blechteil 12
zur Anlage kommt. Die Lange des Nietabschnitts 32
bzw. der Abstand D sind so angepasst, dass der Flan-
schabschnitt 36 erst dann an dem Blechteil 12 zur
Anlage kommt, wenn der Nietabschnitt 32 im Zuge
des Umformens das Blechteil 12 zumindest teilwei-
se hintergreift, insbesondere wenn das die Hintergrei-
fung erzeugende Umformen abgeschlossen ist.

[0053] Das Nietelement 10 wird nun weiter in Rich-
tung zu der Matrize 14 hin bewegt, wobei das Blech-
teil 12 in Richtung zu der Anlageflache 18 der Matrize
14 hin mitbewegt wird. Die Vorspannkraft der Druck-
feder 57 ist so angepasst, dass die Abstandshalter 16
durch die Bewegung des Blechteils 12 entgegen die
Vorspannkraft zuriickgedrangt werden, d.h. die Ab-
standshalter 16 werden in axialer Richtung weiter in
die Kammer 55 gedriickt, so dass sich die jeweilige
Lange der aus der Anlageflache 18 herausragenden
Endabschnitte 20 verkirzt.

[0054] In Fig. 1b ist das Blechteil 12 mit dem Niete-
lement 10 unmittelbar nach dem Abschluss des Be-
festigungsverfahrens gezeigt, wobei das Blechteil 12
noch an der Anlageflache 18 der Matrize 14 anliegt.
Es ist ersichtlich, dass das Blechteil 12 wahrend sei-
ner Bewegung von der in Fig. 1a gezeigten Posi-
tion in Richtung zu der Matrize 14 hin im Bereich
des hintergreifenden Nietabschnitts 32 eine Verfor-
mung erfahrt. Hierbei weicht der urspriinglich an das
Loch 26 angrenzende Bereich des Blechteils 12 auf-
grund eines Zusammenwirkens mit dem das Blech-
teil 12 hintergreifenden Nietabschnitt 32 aus und wird
in die Nut 38 des Nietelements 10 gepresst. Gleich-
zeitig wird der hintergreifende Nietabschnitt 32 durch
ein Zusammenwirken mit der Umformflache 40 des
Stempels 24 vollstédndig in die senkrecht zur Achse
A verlaufenden Ebene des Blechteils 12 versetzt, so-
dass die der Matrize 14 zugewandte Unterseite 21
des Blechteils 12 im Wesentlichen eben ausgebil-
det ist. D.h. der umgeformte Nietabschnitt 32 ragt
nicht aus der Ebene der Unterseite 21 hervor. Zu-

2016.12.15

satzlich wird der Nietabschnitt 32 teilweise so defor-
miert, dass der Nietabschnitt 32 sich im Ergebnis an
das Blechteil 12 anschmiegt. Hierdurch wird ein be-
sonders guter Form- und Kraftschluss zwischen dem
Nietelement 10 und dem Blechteil 12 erzielt.

[0055] Fig. 2 zeigt eine Perspektivansicht der Matri-
ze 14 aus Fig. 1. Die Matrize 14 weist drei symme-
trisch um den Stempel 24 angeordnete Abstandshal-
ter 16 auf, die mit ihrem jeweiligen Endabschnitt 20,
entsprechend zu der in Fig. 1a gezeigten Position,
aus der Anlageflache 18 der Matrize 14 herausragen.
Die Abstandshalter 16 sind jeweils radial beabstan-
det von dem Stempel 24 angeordnet.

[0056] Die Umformflache 40 umfasst einen aulleren
Auslaufabschnitt 42, welcher in einen gekrimmten
oder gewdlbten inneren Umformabschnitt 45 Uber-
geht. Dieser kann — zusatzlich oder alternativ — kon-
kave Abschnitte aufweisen Die Anlageflache 18 ist
gegeniliber dem Auslaufabschnitt 42 des Stempels 24
in axialer Richtung abgesetzt (Fig. 1a, Fig. 1b und
Fig. 2). Hierdurch wird zuverlassig erreicht, dass der
hintergreifende Nietabschnitt 32 nach dem Befesti-
gen des Nietelements 10 vollstandig in die Ebene des
Blechteils 12 versetzt ist, so dass die Unterseite 21
des Blechteils 12 eine ebene Anlageflache bildet.

[0057] Fig. 3 zeigt eine Querschnittsansicht der Ma-
trize 14, welche teilweise schon in Fig. 1 gezeigt
ist. Aus Fig. 3 ist insbesondere ersichtlich, dass sich
die Druckfeder 57 mit ihrem dem Druckring 56 ab-
gewandten Ende auf einem Matrizenboden 64 der
Matrize 14 abstitzt, welcher teilweise in den Matri-
zenkorper 62 eingreift. Der Matrizenboden 64 wird
mittels einer Schraube 66 an dem Matrizenkdrper
62 befestigt. Die axiale Position des Matrizenbodens
64 ist relativ zu dem Matrizenkdrper 62 durch die
Schraube 66 einstellbar. Durch die axiale Position
des Matrizenbodens 64 ist der Kompressionsgrad der
Druckfeder 57 regulierbar, um die Vorspannkraft der
Druckfeder 57 bedarfsgerecht einstellen zu kénnen.
Wird der Matrizenboden 64 beispielsweise von der in
Fig. 3 dargestellten Position durch eine entsprechen-
de Schraubbewegung der Schraube 66 axial nach
unten versetzt, verringert sich die Vorspannkraft ent-
sprechend einer Federcharakteristik der Druckfeder
57. In Fig. 4 ist die Matrize von Fig. 3 in einer ge-
schnittenen Perspektivansicht von schrag oben ge-
zeigt.

[0058] Fig. 5 zeigt eine Perspektivansicht eines
Setzkopfs 46, durch den das Nietelement 10 ausge-
hend von der der nicht gezeigten Ausgangssituation
in die in Fig. 1a und Fig. 1b dargestellten Positio-
nen in Richtung zu der Matrize 14 hin bewegt und an
dem Blechteil 12 befestigt werden kann. Der Setzkopf
46 weist einen Aufnahmeraum 48 auf, welcher kom-
plementar zu dem Nietelement 10 ausgebildet ist, so
dass das Nietelement 10 in dem Aufnahmeraum 48

8/15



DE 10 2015 109 244 A1

aufnehmbar bzw. in den Aufnahmeraum 48 einsetz-
bar ist. Der Aufnahmeraum 48 ist so dimensioniert,
dass bei eingesetztem Nietelement 10 nur der Niet-
abschnitt 32 aus einer Anlageflache 50 des Setzkopfs
46 herausragt. Somit bildet der Flanschabschnitt 36
bzw. seine Anlageflache 37 zusammen mit der Anla-
geflache 50 des Setzkopfs 46 eine gemeinsame An-
lageflache fir das Blechteil 12. Der Durchmesser der
Anlageflache 50 entspricht in etwa dem Durchmes-
ser der Anlageflache 18 der Matrize 14 (was aber kei-
ne zwingende Ausgestaltung ist). Die Anlageflache
50 des Setzkopfs 46 sorgt dafiir, dass sich Bereiche
des Blechteils 12, die mit den Abstandshalter 16 in
Kontakt stehen, wahrend dem Befestigungsvorgang
in axialer Richtung abstitzen kénnen. Unerwinschte
Verformungen des Blechteils 12 durch die Abstand-
shalter 16 werden so vermieden.

Bezugszeichenliste

10 Nietelement
1 Innengewinde

12 Blechteil

14 Matrize

16  Abstandshalter
17  Bohrung

18  Anlageflache

20 Endabschnitt

21 Blechteilunterseite
22 Lagerflache

24  Stempel
26 Loch

28 Wandung
30 Spalt

32 Nietabschnitt

34 Endkante

36 Flanschabschnitt
37 Anlageflache

38  Nut

40 Umformflache

42  Auslaufabschnitt
45 Umformabschnitt
46  Setzkopf

48 Aufnahmeraum
50 Anlageflache

54 Endabschnitt

56  Druckring

57  Druckfeder

58  Anschlagabschnitt
60 Deckwand

62  Matrizenkdrper
64 Matrizenboden
66  Schraube

A Symmetrieachse
D Abstand

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Befestigen eines Nietelements
(10) an einem Werkstiick, insbesondere an einem
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Blechteil (12), das ein zur Aufnahme eines Nietab-
schnitts (32) des Nietelements (10) vorgesehenes,
vorgeformtes Loch (26) aufweist und das zumindest
im Bereich um das vorgeformte Loch (26) eben aus-
gebildet ist, wobei das Werkstlck (12) vor dem Be-
festigungsvorgang mittels zumindest einem beweg-
lich und/oder elastisch ausgebildeten Abstandshalter
(16) einer Matrize (14) zum Umformen des Nietab-
schnitts (32) in einem wohldefinierten Abstand (D)
von einer Anlageflache (18) der Matrize (14) positio-
niert wird, so dass zwischen einer Wandung (28) des
Lochs (26) und einem zum Umformen des Nietab-
schnitts (32) vorgesehenen Stempel (24) der Matrize
(14) ein Spalt (30) gebildet ist, und wobei der Niet-
abschnitt (32) im Zuge des Befestigungsvorgangs in
den Spalt (30) eingebracht wird und durch den Stem-
pel (24) umgeformt wird, um das Werkstiick (12) im
Bereich des Loches (26) zu hintergreifen.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Abstandshalter (16) zumindest
vor dem Befestigungsvorgang aus der Anlageflache
(18) der Matrize (14) herausragt, wobei der aus der
Anlageflache (18) herausragende Abschnitt (20) des
Abstandshalters (16) den Abstand (D) definiert.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass das Werkstuick (12) erst nach
einem zumindest abschnittsweisen Einbringen des
Nietabschnitts (32) in den Spalt (30) zu der Anlage-
flache (18) hin bewegt wird.

4. Verfahren nach zumindest einem der vorste-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
das Werkstlick (12) erst nach dem Beginn eines Um-
formens des Nietabschnitts (32) zu der Anlageflache
(18) hin bewegt wird.

5. Verfahren nach zumindest einem der vorstehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Werkstlck (12) erst nach dem Abschluss des Um-
formens des Nietabschnitts (32) zu der Anlageflache
(18) hin bewegt wird.

6. Verfahren nach zumindest einem der vorstehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Werkstiick (12) durch einen Anschlagabschnitt des
Nietelements (10), insbesondere einen Flanschab-
schnitt (36) des Nietelements (10) und/oder einen das
Nietelement (10) einbringenden Setzkopf (46) zu der
Anlageflache (18) hin bewegt wird.

7. Verfahren nach zumindest einem der vorste-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
der Abstandshalter (16) durch eine zugeordnete Vor-
spanneinrichtung (57) mit einer definierten Kraft in ei-
ne erste Position vorgespannt wird und/oder wobei
der Abstandshalter (16) aufgrund von elastischen Ei-
genschaften des Abstandshalters (16) eine erste Po-
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sition einnimmt, und wobei der Abstandshalter (16) in
der ersten Position den Abstand (D) definiert.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Abstandshalter (16) wahrend dem
Befestigungsvorgang aus der ersten Position verfah-
ren und/oder verformt wird, wenn das Werkstuick (12)
zu der Anlageflache (18) hin bewegt wird.

9. Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, dadurch
gekennzeichnet, dass der Abstandshalter (16) wah-
rend dem Befestigungsvorgang aus der ersten Posi-
tion in eine zweite Position verfahren und/oder ver-
formt wird, insbesondere wobei der Abstandshalter
(16) in der zweiten Position im Wesentlichen vollstan-
dig in einen Innenbereich der Matrize (14) versetzt ist.

10. Verfahren nach zumindest einem der vorste-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
das Werkstlick (12) zumindest im Bereich des ihn
hintergreifenden Nietabschnitts (32) in einen Aufnah-
meraum, insbesondere in eine Nut (38) gepresst wird,
der an einem Anschlagabschnitt, insbesondere Flan-
schabschnitt (36) des Nietelements ausgebildet ist.

11. Matrize (14) zum Befestigen eines Nietele-
ments (10) an einem Werkstlck, bevorzugt an einem
Blechteil (12), insbesondere gemaR einem Verfahren
nach zumindest einem der Anspriiche 1 bis 10, wobei
die Matrize (14) zumindest einen beweglichen und/
oder verformbaren Abstandshalter (16), eine Anlage-
flache (18) fur das Werkstiick (12) sowie einen Stem-
pel (24) zum Umformen eines Nietabschnitts (32) des
Nietelements (10) aufweist.

12. Matrize (14) nach Anspruch 11 dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Position des Abstandshal-
ters (16) in der Ebene der Anlageflache (18) und/oder
der Betrag, um den der Abstandshalter (16) Uber die
Anlageflache (18) hinausragt, justierbar ist.

13. Matrize (14) nach Anspruch 11 oder 12, da-
durch gekennzeichnet, dass der Abstandshalter
(16) durch eine Vorspanneinrichtung (57) mit einer
definierten Kraft aus der Anlageflache (18) heraus-
driickbar ist, insbesondere dass die Matrize (14) zu-
mindest zwei Abstandshalter (16) aufweist, die ge-
meinsam von der Vorspanneinrichtung (57) mit der
definierten Kraft beaufschlagbar sind.

14. Matrize (14) nach zumindest einem der Anspri-
che 11 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass die
Matrize (14) eine Umformflache (40) aufweist, durch
die der Nietabschnitt (32) des Nietelements (10) zu-
mindest abschnittsweise radial nach auf3en verform-
bar ist, insbesondere wobei die Umformflache (40)
zumindest abschnittsweise konisch und/oder konkav
geformt ist.
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15. Befestigungssystem zum Befestigen eines Nie-
telements (10) an einem Werkstiick, bevorzugt an ei-
nem Blechteil (12), insbesondere gemal einem Ver-
fahren nach zumindest einem der Anspriiche 1 bis
10, wobei das Werkstlck (12) ein zur Aufnahme ei-
nes Nietabschnitts (32) des Nietelements (10) vorge-
sehenes, vorgeformtes Loch (26) aufweist und das
zumindest im Bereich um das vorgeformte Loch (26)
eben ausgebildet ist,
wobei das Befestigungssystem eine Matrize (14), ins-
besondere nach zumindest einem der Anspriiche 11
bis 14 umfasst, um das Werkstiick (12) wahrend dem
Befestigungsvorgang in einem wohldefinierten Ab-
stand (D) von der Anlageflache (18) der Matrize (14)
zu positionieren, so dass zwischen einer Wandung
(28) des Lochs (26) und dem Stempel (24) der Matri-
ze (14) ein Spalt (30) gebildet ist,
wobei das Befestigungssystem ferner einen Setzkopf
(46) umfasst, in dem das Nietelement (10) zumindest
teilweise aufnehmbar ist.

16. Befestigungssystem nach Anspruch 15, da-
durch gekennzeichnet, dass der Setzkopf (46) eine
Werkstiickanlageflache (50) aufweist, welche in ei-
ner Ebene mit einer Werkstlickanlageflache (37) des
Nietelements (10) liegt, wenn das Nietelement (10) in
den Setzkopf (46) aufgenommen ist.

Es folgen 5 Seiten Zeichnungen
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