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(57) Zusammenfassung: Um ein Verfahren zum Warmver- 11 4
nieten zweier Bauteile (1, 2) aus Metall, insbesondere
Stahl, wobei das erste Bauteil (1) mit einer Durchgangslo-
chung (8) fur einen Nietschaft (5) des zweiten Bauteiles (2)
versehen wird, das zweite Bauteil (2) mit dem Nietschaft (5)

in die Durchgangslochung (8) eingesetzt wird, ein vom ers- P _,/0
ten Bauteil (1) abragender Teil des zweiten Bauteiles (2)
mittels der Spannbacken einer ersten Elektrode (3) einer !7 = 8 r
Warmnietvorrichtung gespannt gehalten wird, auf das Ende [

des Nietschaftes (5) die zweite Elektrode (4) der Warmniet-
vorrichtung koaxial zum Nietschaft (5) aufgesetzt wird,
nachfolgend die Warmnietvorrichtung eingeschaltet wird
und der Nietschaft (5) durch das weitere Absenken der .-K
zweiten Elektrode (4) warm verformt wird, so dass auf der
der zweiten Elekirode (4) zugewandten Seite des ersten
Bauteiles (1) der Nietkopf (10) erzeugt wird, zu schaffen,
mit dem eine Warmvernietung entsprechender Bauteile in : " - =
hoher Prazision und mit hoher Prozesssicherheit durchge- \ \

fuhrt werden kann, wird vorge§chlagen, dass das erste 3 b3

Bauteil (1) auf einem durch den Ubergang des Nietschaftes

(5) in das zweite Bauteil (2) gebildeten Absatz (9) lose auf-

gelegt wird, beim Warmnietvorgang zunéchst der etwa mit-

tig der Materialstarke des ersten Bauteiles (1) befindliche

Bereich des Nietschaftes (5) erwarmt und in Richtung zur

umgebenden Lochlaibung der Durchgangslochung (8) ver-

formt wird, so dass das erste Bauteil (1) hierdurch lagerich-

tig, insbesondere rechtwinklig, zum ...
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum
Warmvernieten zweier Bauteile aus Metall, insbeson-
dere Stahl, wobei das erste Bauteil mit einer Durch-
gangslochung flr einen Nietschaft des zweiten Bau-
teiles versehen wird, das zweite Bauteil mit dem Niet-
schaft in die Durchgangslochung eingesetzt wird, ein
vom ersten Bauteil abragender Teil des zweiten Bau-
teiles mittels der Spannbacken einer ersten Elektro-
de einer Warmnietvorrichtung gespannt gehalten
wird, auf das Ende des Nietschaftes die zweite Elek-
trode der Warmnietvorrichtung koaxial zum Niet-
schaft aufgesetzt wird nachfolgend die Warmnietvor-
richtung eingeschaltet wird und der Nietschaft durch
das weitere Absenken der zweiten Elektrode warm
verformt wird, so dass auf der der zweiten Elektrode
zugewandten Seite des ersten Bauteiles der Nietkopf
erzeugt wird.

[0002] Insbesondere bei solchen Teilen, die fir die
Automobiltechnik bestimmt sind, ist es erforderlich,
solche Teile in hohen Stlickzahlen zu glinstigen Prei-
sen und mit hervorragender Qualitat zur Verflgung
zu stellen. Es ist dazu im Stand der Technik bisher
ublich, die entsprechenden Bauteile aus Metall mit-
einander zu verschweilen oder im Wege der
MIG-Létung miteinander zu verbinden. Diese Vorge-
hensweise ist sehr aufwandig und kostentréchtig,
wobei insbesondere die Positionierung der Teile zu-
einander, die lagerichtige Halterung der Teile wah-
rend des Schweil’- beziehungsweise Verlétungsvor-
ganges sowie das optische Erscheinungsbild Proble-
me bereitet. Beispielsweise mussen Schweilispritzer
entfernt werden. Darliber hinaus erfolgt eine thermi-
sche Belastung der Materialien der Bauteile, was sich
unter Umstanden negativ bei deren Benutzung aus-
wirkt.

[0003] Es ist auch versucht worden, die Teile im
Wege des Warmnietens miteinander zu verbinden.
Hierbei wurde das erste Bauteil in einer Haltevorrich-
tung gehalten und das zweite Bauteil mit einem Niet-
schaft in eine Durchgangslochung des ersten Bautei-
les eingesetzt. Nachfolgend erfolgte die Vernietung.
Es stellte sich heraus, dass die Vernietung hinsicht-
lich der Positionierung des ersten und zweiten Bau-
teiles zueinander nicht in ausreichender Prazision
und nicht prozesssicher durchgeflihrt werden konnte,
da sich die Teile beim Vernieten zueinander unter-
schiedlich ausrichteten.

[0004] Aus der US 2,405,033 ist ein Verfahren zum
Warmnieten zweier Bauteile aus Metall gattungsge-
malRer Art bekannt. Hierbei ist die verfahrensmaRige
Anordnung so vargenommen, dass eine Lippe eines
Flhlers auf das Werkstlick aufgesetzt wird und die-
ses damit relativ zum Bolzen festgehalten wird. Erst
dann, wenn also diese Positionierung und Fixierung
erfolgt, senkt sich das Ende der Elektrode auf den
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Kopf des Bolzens und es erfolgt die Warmvernietung.
Da das entsprechende Teil wahrend des Warmniet-
vorganges nicht lose auf das Metallteil aufgelegt ist,
sondern schon bevor der Warmnietvorgang beginnt,
das Teil durch die entsprechende Hiilse auf den Bol-
zen festgepresst wird, ist eine exakte Ausrichtung der
Teile zueinander allein durch das Absenken der Elek-
trode nicht mdoglich. Die Verfahrensweise gemalf
Stand der Technik stellt damit nicht sicher, dass die
Teile lagerichtig zueinander ausgerichtet werden, so
dass eine hochprazise Ausrichtung und Spannung
nicht zu erreichen ist.

[0005] Ausgehend von diesem Stand der Technik
liegt der Erfindung die Aufgabe zu Grunde, ein Ver-
fahren gattungsgemaier Art zu schaffen, mit dem
eine Warmvernietung entsprechender Bauteile in ho-
her Prazision und mit hoher Prozesssicherheit durch-
geflhrt werden kann.

[0006] Zur Lésung dieser Aufgabe schlagt die Erfin-
dung vor, dass das erste Bauteil auf einem durch den
Ubergang des Nietschaftes in das zweite Bauteil ge-
bildeten Absatz lose aufgelegt wird, beim Warmniet-
vorgang zunachst der etwa mittig der Materialstarke
des ersten Bauteiles befindliche Bereich des Niet-
schaftes erwédrmt und in Richtung zur umgebenden
Lochlaibung der Durchgangslochung verformt wird,
so dass das erste Bauteil hierdurch lagerichtig zum
Nietschaft des zweiten Bauteiles ausgerichtet wird,
und dass anschlielfend die Umformung des freien,
Uber das erste Bauteil vorragenden Endes des Niet-
schaftes zum Nietkopf erfolgt, so dass das erste Bau-
teil fest zwischen dem Absatz des zweiten Bauteiles
und der Unterseite des Nietkopfes eingespannt wird.

[0007] Durch diese Ausbildung wird die eingangs
gestellte Aufgabe hervorragend geldst. Dadurch,
dass das erste Bauteil lose auf dem zweiten Bauteil
aufliegt, wobei der Nietschaft des zweiten Bauteiles
durch die Durchgangslochung des ersten Bauteiles
greift (mit geringem Spiel), wird erreicht, dass diese
Teile sich beim nachfolgenden Vernieten des Niet-
schaftes lagerichtig ausrichten und nach der Vernie-
tung ein hervorragend mafhaltiges Bauteil zur Verfi-
gung steht. Bei der erfindungsgemalen Verfahrens-
weise wird nach der entsprechenden Positionierung
der Teile zueinander eine induktive Erwarmung des
Nietschaftes durch die Elektroden bewirkt, wobei sich
beim Warmnietvorgang zunachst der etwa mittig der
Materialstarke des ersten Bauteils befindliche Be-
reich des Nietschaftes erwarmt und in Richtung auf
die umgebende Lochlaibung der Durchgangslochung
verformt wird. Hierdurch erfolgt eine absolut lagerich-
tige, exakte Ausrichtung der Teile zueinander, was
nur deswegen maéglich ist, well das erste Bauteil nicht
in einer Haltereinrichtung festgelegt ist, sondern lose
auf dem zweiten Bauteil aufliegt, so dass eine ent-
sprechende Ausrichtung der Teile zueinander beim
Vernieten erfolgen kann. Anschlieend erfolgt die
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weitere Umformung und insbesondere die Formung
des Nietkopfes, so dass die sich selbst ausrichtende
Sollposition der Teile zueinander endgliltig fixiert ist.

[0008] Eine bevorzugte Ausbildung wird darin gese-
hen, dass das erste Bauteil rechtwinklig zum Niet-
schaft des zweiten Bauteiles ausgerichtet wird.

[0009] Besonders bevorzugt ist dabei vorgesehen,
dass die ersten Elektroden an das zweite Bauteil
nahe des Absatzes, von dem der Nietschaft abragt,
und mit geringem Abstand von diesem Absatz ange-
presst werden.

[0010] Durch diese Anordnung erfolgt gezielt die Er-
warmung des Nietschaftes nur in dem Bereich, in
welchem die Umformung des Nietschaftes erforder-
lich ist, also vor allem im Bereich der Lochlaibung der
Durchgangslochung und im Bereich des Nietkopfes.
Das Ergebnis der Warmvernietung ist anhand der
Verfarbung des ersten und zweiten Bauteiles in un-
mittelbarer Nahe der Nietverbindung auch optisch
gut erkennbar.

[0011] Weiterhin ist bevorzugt vorgesehen, dass die
Durchgangslochung des ersten Bauteiles an dem der
zweiten Elektrode zugewandten Ende stufig erweitert
wird und dass der Nietkopf derart geformt wird, dass
nach erfolgter Vernietung der Nietkopf in der Erweite-
rung liegt und vorzugsweise blindig mit der AuRen-
seite des ersten Bauteils abschlieflt, die der zweiten
Elektrode zugewandt ist.

[0012] Diese Ausbildung ist besonders dann vorteil-
haft, wenn es unerwiinscht ist, dass der Nietkopf (iber
das erste Bauteil vorragt. Wenn beispielsweise das
erste Bauteil mit dem Nietkopf voran an eine Flache
oder dergleichen angebracht werden soll, wirde ein
vorragender Nietkopf die Montage behindern und die
Befestigung stéren.

[0013] Aus diesem Grunde ist die entsprechende
stufige Erweiterung der Durchgangslochung vorteil-
haft, weil demzufolge dann der Nietkopf nach der
Umformung der so gebildeten Freistanzung oder
Aussetzung liegt, und nicht Uber die AuRenseite des
Bauteiles vorragt.

[0014] Besonders bevorzugt ist dabei vorgesehen,
dass der Nietkopf derart verformt wird, dass die stufi-
ge Erweiterung spaltfrei vom Nietkopf ausgefillt wird.

[0015] Durch eine solche spaltfreie Ausbildung wird
erreicht, dass bei nachfolgender Behandlung mit Be-
schichtungsmaterialien oder dergleichen sich keine
Nester von Beschichtungsmaterialien in Spalten oder
dergleichen ansammeln kénnen, was zu Tranenbil-
dung oder dergleichen flhren kénnte.

[0016] In an sich bekannter Weise ist vorgesehen,
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dass die Elektroden wahrend des Nietvorganges ge-
kuhlt werden, insbesondere wassergekuhlt werden.

[0017] Bevorzugt ist zudem vorgesehen, dass das
erste Bauteil als flaches Stanzformteil aus Stahl ge-
fertigt wird.

[0018] Auch ist bevorzugt, dass das zweite Bauteil
als flaches mehrlagiges Stahlstanzformteil oder als
einstlckiges Sintermetallformteil geformt wird.

[0019] Um gegebenenfalls eine gewlnschte Win-
kelstellung des ersten Bauteiles relativ zum zweiten
Bauteil zu erreichen, die von der orthogonalen Aus-
richtung der Bauteile zueinander abweicht, ist bevor-
zugt vorgesehen, dass die Anlageflache des zweiten
Bauteiles fiir das erste Bauteil gegenlber der recht-
winklig zum Nietschaft gerichteten Stirnflache des
Nietschaftes leicht im Winkel geneigt ist, vorzugswei-
se um einige Winkelminuten.

[0020] Gegenstand der Erfindung ist ferner eine
Vorrichtung zum Warmvernieten zweier Bauteile aus
Metall, insbesondere Stahl, bestehend aus einer ers-
ten Elektrode mit zwei Elektrodenspannbacken zum
Einspannen des zweiten Bauteiles, einer zweiten
Elektrode, die auf das freie Ende eines am zweiten
Bauteil angeformten Nietschaftes aufsetzbar und in
Richtung des Nietschaftes verstellbar ist, wobei das
erste Bauteil eine vom Nietschaft des zweiten Bau-
teils durchgriffene Durchgangslochung aufweist, zur
Durchfihrung des Verfahrens nach einem der An-
spriiche 1 bis 9.

[0021] Zur Lésung der eingangs gestellten Aufgabe
wird vorgeschlagen, dass das zweite Bauteil im An-
schluss an den Nietschaft einen Absatz aufweist, auf
den das erste Bauteil in der Sollposition lose aufge-
legt ist.

[0022] Vorteilhafte Weiterbildungen sind in den An-
sprichen 11 bis 16 angegeben. Deren Vorteile sind
bei der Vorteilsbeschreibung des Verfahrens schon
erortert.

[0023] Ein schematisiertes Ausflhrungsbeispiel der

Erfindung ist in der Zeichnung dargestellt und im Fol-
genden naher beschreiben. Es zeigt:

[0024] Fig. 1 Vorrichtungsbestandteile zur Durch-
fihrung des erfindungsgemafen Verfahrens;

[0025] FEig. 2 ein erstes Bauteil in Draufsicht gese-
hen;

[0026] Eig, 3 ein Detail eines zweiten Bauteiles in
Seitenansicht;

[0027] Eig. 4 desgleichen in Stirnansicht.
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[0028] In der Zeichnung ist eine Vorrichtung zum
Warmvernieten zweier Bauteile 1, 2 gezeigt. Das
Bauteil 1 ist ein Stanzteil aus Stahl, wahrend das
Bauteil 2 im AusfUhrungsbeispiel ein Formteil aus
Sintermetall ist. Die Vorrichtung besteht aus einer
ersten Elektrode 3 mit zwei Elektrodenspannbacken
zum Einspannen des zweiten Bauteiles 2 sowie einer
zweiten Elektrode 4, die auf das freie Ende eines am
zweiten Bauteil 2 angeformten Nietschaftes 5 auf-
setzbar und in Richtung des Nietschaftes 5 verstell-
bar ist. Die Bewegungsmdglichkeiten der Elektroden
3 beziehungsweise 4 sind mit Pfeilen 6 beziehungs-
weise 7 angegeben. Das erste Bauteil 1 weist eine
vom Nietschaft 5 des zweiten Bauteiles 2 durchgriffe-
ne Durchgangslochung 8 auf.

[0029] Zusétzlich weist das zweite Bauteil 2 im An-
schluss an den Nietschaft 5 einen Absatz 9 auf, auf
den das erste Bauteil 1 in der Sollposition, die in
Fig. 1 gezeigtist, lose aufgelegt ist. Zum Zwecke des
Durchfiihrens der Warmvernietung werden die Elek-
troden 3 gegen das zweite Bauteil 2 angespannt.
Nachfolgend wird die zweite Elektrode 4 nach unten
abgesenkt, so dass sie auf dem Ende des Nietschaf-
tes 5 oben aufliegt. Der Stromkreis der Elektroden
wird geschlossen, und es erfolgt eine induktive Er-
warmung des Nietschaftes 5. Hierbei erfolgt zu-
nachst eine Erwarmung des Nietschaftes im mittleren
Bereich der Lange der Durchgangslochung 8, so
dass hier erhebliche Krafte durch die Umformung des
Nietschaftes auf die Lochlaibung ausgelbt werden,
was dazu fiihrt, dass das erste Bauteil 1 relativ zum
zweiten Bauteil 2 lagerichtig ausgerichtet wird. Bei
weiterer Absenkung der Elektrode 4 erfolgt die Um-
formung des Nietschaftes 5 zu einem Nietkopf 10.
Nachfolgend werden die Elektroden 3 beziehungs-
weise 4 in die Ausgangslage zurlickgestellt und das
aus den Bauteilen 1 und 2 bestehende Teil kann ent-
nommen werden.

[0030] Die Anordnung ist dabei vorzugsweise so ge-
troffen, dass das zweite Bauteil 2 von den ersten
Elektroden 3 nahe des Absatzes 9 gespannt gehalten
sind. Zudem ist die Durchgangslochung 8 des ersten
Bauteiles 1 an dem der zweiten Elektrode 4 zuge-
wandten Ende stufig erweitert (Erweiterung 11), wo-
bei der umgeformte Nietkopf 10 biindig in der stufi-
gen Erweiterung 11 sitzt. Entgegen der zeichneri-
schen Darstellung ist die Abmessung der Erweite-
rung 11 so auf die Form und Ausdehnung des Niet-
kopfes 10 abgestimmt, dass in der Solllage der Niet-
kopf 10 spaltfrei und formflllend in der Erweiterung
11 liegt.

[0031] Bei einer gewlinschten geringen Winkelstel-
lung der beiden Bauteile 1, 2 zueinander, die von der
orthogonalen Winkelstellung abweicht, ist die Anla-
geflache 9 des zweiten Bauteiles 2, auf der das erste
Bauteil 1 aufliegt, gegenlber der rechtwinklig zum
Nietschaft 5 gerichteten Stirnflache des Nietschaftes
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leicht im Winkel geneigt, vorzugsweise um einige
Winkelminuten. Diese gewlnschte Winkelstellung
wird auch beim Warmvernieten der Teile miteinander
beibehalten, so dass die Teile exakt zueinander posi-
tioniert sind. Das mit dieser Vorrichtung durchzufGh-
rende Verfahren zum Warmnieten ist dulerst pro-
zesssicher und flhrt zu einem Gesamtbauteil mit ho-
her Prazision und Qualitat.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Warmvernieten zweier Bauteile
(1, 2) aus Metall, insbesondere Stahl, wobei das ers-
te Bauteil (1) mit einer Durchgangslochung (8) fur ei-
nen Nietschaft (5) des zweiten Bauteiles (2) versehen
wird, das zweite Bauteil (2) mit dem Nietschaft (3) in
die Durchgangslochung (8) eingesetzt wird, ein vom
ersten Bauteil (1) abragender Teil des zweiten Bau-
teiles (2) mittels der Spannbacken einer ersten Elek-
trode (3) einer Warmnietvorrichtung gespannt gehal-
ten wird, auf das Ende des Nietschaftes (5) die zweite
Elektrode (4) der warmnietvorrichtung koaxial zum
Nietschaft (5) aufgesetzt wird nachfolgend die Warm-
nietvorrichtung eingeschaltet wird und der Nietschaft
(5) durch das weitere Absenken der zweiten Elektro-
de (4) warm verformt wird, so dass auf der der zwei-
ten Elektrode (4) zugewandten Seite des ersten Bau-
teiles (1) der Nietkopf (10) erzeugt wird, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das erste Bauteil (1) auf einem
durch den Ubergang des Nietschaftes (5) in das
zweite Bauteil (2) gebildeten Absatz (9) lose aufge-
legt wird, beim Warmnietvorgang zunéchst der etwa
mittig der Materialstarke des ersten Bauteiles (1) be-
findliche Bereich des Nietschaftes (5) erwarmt und in
Richtung zur umgebenden Lochlaibung der Durch-
gangslochung (8) verformt wird, so dass das erste
Bauteil (1) hierdurch lagerichtig zum Nietschaft (5)
des zweiten Bauteiles (2) ausgerichtet wird, und dass
anschlieRend die Umformung des freien, Uber das
erste Bauteil (1) vorragenden Endes des Nietschaf-
tes (5) zum Nietkopf (10) erfolgt, so dass das erste
Bauteil (1) fest zwischen dem Absatz (9) des zweiten
Bauteiles (2) und der Unterseite des Nietkopfes (10)
eingespannt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das erste Bauteil (1) rechtwinklig zum
Nietschaft (5) des zweiten Bauteiles (2) ausgerichtet
wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die ersten Elektroden (3) an
das zweite Bauteil (2) nahe des Absatzes (9), von
dem der Nietschaft (5) abragt, und mit geringem Ab-
stand von diesem Absatz (9) angepresst werden.

4, Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die Durchgangslo-
chung (8) des ersten Bauteiles (1) an dem der zwei-
ten Elektrode (4) zugewandten Ende stufig erweitert
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wird und dass der Nietkopf (10) derart geformt wird,
dass nach erfolgter Vernietung der Nietkopf (10) in
der Erweiterung (11) liegt und vorzugsweise biindig
mit der AuRenseite des ersten Bauteils (1) ab-
schlieft, die der zweiten Elektrode (4) zugewandt ist.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Nietkopf (10) derart verformt wird,
dass die stufige Erweiterung (11) spaltfrei vom Niet-
kopf (10) ausgeflllt wird.

6. Verfahren nach einem der Ansprliche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass die Elektroden (3, 4)
wahrend des Nietvorganges gekuhit werden, insbe-
sondere wassergekihlt werden.

7. Verfahren nach einem der Ansprlche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass das erste Bauteil (1)
als flaches Stanzformteil aus Stahl gefertigt wird.

8. Verfahren nach einem der Ansprliche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass das zweite Bauteil (2)
als flaches mehrlagiges Stahlstanzformteil oder als
einstlickiges Sintermetallformteil geformt wird.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass die Anlagefléache (9)
des zweiten Bauteiles (2) fiir das erste Bauteil (1) ge-
genlber der rechtwinklig zum Nietschaft (5) gerichte-
ten Stirnflache des Nietschaftes (5) leicht im Winkel
geneigt ist, vorzugsweise um einige Winkelminuten.

10, Vorrichtung zum Warmvernieten zweier Bau-
teile (1, 2) aus Metall, insbesondere Stahl, bestehend
aus einer ersten Elektrode (3) mit zwei Elektroden-
spannbacken zum Einspannen des zweiten Bautei-
les (2), einer zweiten Elektrode (4), die auf das freie
Ende eines am zweiten Bauteil (2) angeformten Niet-
schaftes (5) aufsetzbar und in Richtung des Niet-
schaftes (5) verstellbar ist, wobei das erste Bauteil (1)
eine vom Nietschaft (5) des zweiten Bauteils (2)
durchgriffene Durchgangslochung (8) aufweist, zur
Durchfiihrung des Verfahrens nach einem der An-
spriche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass das
zweite Bauteil (2) im Anschluss an den Nietschaft (5)
einen Absatz (9) aufweist, auf den das erste Bauteil
(1) in der Sollposition lose aufgelegt ist.

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das zweite Bauteil (2) von den
ersten Elektroden (3) nahe des Absatzes (9) ge-
spannt gehalten ist.

12. Vorrichtung nach Anspruch 10 oder 11, da-
durch gekennzeichnet, dass die Durchgangslochung
(8) des ersten Bauteiles (1) an dem der zweiten Elek-
trode (4) zugewandten Ende stufig erweitert ist, wo-
bei der umgeformte Nietkopf (10) bindig in der stufi-
gen Erweiterung (11) sitzt.
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13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Nietkopf (10) die stufige Er-
weiterung (11) spaltfrei formfullend ausgebildet ist.

14. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis
13, dadurch gekennzeichnet, dass das erste Bauteil
(1) ein Stanzformteil aus Stahl ist.

15. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis
14, dadurch gekennzeichnet, dass das zweite Bauteil
(2) ein mehrlagiges Stanzformteil ist oder ein einsti-
ckiges Teil aus Sintermetall ist.

16. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis
15, dadurch gekennzeichnet, dass die Anlageflache
(9) des zweiten Bauteiles (2), auf der das erste Bau-
teil (1) aufliegt, gegenlber der rechtwinklig zum Niet-
schaft (5) gerichteten Stirnflache des Nietschaftes (5)
leicht im Winkel geneigt ist, vorzugsweise um einige
Winkelminuten.

Es folgen 2 Blatt Zeichnungen
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