
fahren Clinchen und Stanznie ten mit ihren 

Vorteilen eines schnellen und preiswerten 

Fügeverfahrens ohne Wärmeeinwirkung 

mit dem Verfahren Hydroumformung kom-

biniert. Die Nutzung des Druckmediums als 

aktive Komponente bildet die Grundlage 

der entwickelten Fügeverfahren Hydro-

stanznieten und Hydroclinchen. Durch das 

matrizenlose Verfahrensprin zip wird auch 

das Fügen in Bereichen möglich, die mit 

den Standardverfahren nicht zugänglich 

sind. Das für die Aus formung der Teile 

erforderliche Hochdruckfluid wird für die 

Fügeopera tion weitergenutzt.
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hydrofügen

Aufgabenstellung

Das große Potenzial der Hydroumformung 

zur Herstellung komplexer Hohlteile kann 

in vielen Fällen nicht vollständig genutzt 

werden, da bei der Konstruk tion der Bau-

teile auf die Zu gänglichkeit zur Realisierung 

nachfolgender Füge prozesse Rücksicht 

genommen werden muss. Thermische 

Verfahren sind be züglich Dauer- und 

Korrosionsfestigkeit sowie Wärmever zug 

problematisch. Aluminiumwerk stoffe sind 

aufgrund ihrer Oxidhaut nur mit relativ 

großem Aufwand thermisch fügbar. 

Verbin dungen von Füge partnern aus unter-

schiedlichen Werk stoffen, wie zum Beispiel 

Aluminium und Stahl, sind auf thermi schem 

Weg nur in Sonderfällen reali sierbar.

Lösung

Die Lösung dieser Problematik ist die 

Integration der Fügeoperation in den 

Prozess der Hydroformung. Dazu wer den 

die vorlochfreien umformenden Fügever-
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1 	 Rahmenstruktur	mit	hydrogefügtem	

Befestigungselement

2 Durch	Hydrostanznieten	gefügtes	

Bauteil	
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Verfahrensprinzipien

Beim Verfahren Hydrostanznieten wird 

das für die Umformung einge setzte 

Druckmedium als Matrizenersatz für das 

bekannte Fügeverfahren Stanz nieten mit 

Halbhohlniet eingesetzt. Das mit hohem 

Druck beaufschlagte Wirk medium wirkt der 

Einformung des Halbhohlstanzniets durch 

einen Füge stempel entgegen, wodurch ein 

Auf spreizen des Niets realisiert wird.

Beim Verfahren Hydroclinchen wirkt das 

Fluid als Stempelersatz. Unter Wirkung des 

Hochdruckfluids wird Werkstoff aus dem 

Bauteil durch ein im zu fügenden Bauteil 

befindliches Loch hydrogeformt und von 

einem Stempel unter Ausbildung einer 

Hinterschnei dung zurückgedrückt. Unter-

stützt von der geometrischen Gestaltung 

des Anbau teils entsteht eine kraft- und 

formschlüssige Verbindung.

Vorteile

Durch die Verfahrenskombination von me-

chanischem Fügen und Hydroum formung 

ergeben sich folgende Vor teile:

– Einsparung von Prozessschritten, Prozess-

zeit und Handlingkosten 

– Hohe Festigkeit der Verbindung 

– Zugänglichkeit auch bei komplexen 

Geometrien

– Dichte Verbindung

– Keine beidseitige Zugänglichkeit erfor-

derlich

– Parallele Prozessführung zum Hauptform-

prozess (IHU)

3 Querschliff	einer	hydrogefügten	

Stahlverbindung	(links)	

4 		Aluminiumverbindung	(rechts)

Einsatzbereich

Beide Verfahrensva rianten eignen sich so- 

wohl für das Verbinden gleichartiger Werk- 

stoffe (Stahl, Aluminium) als auch für die 

Herstellung von Stahl-Alumi nium-Misch-

verbindungen. Fügepartner gleicher Blech- 

dicke können ebenso ge fügt werden wie 

Fügepartner, deren Blechdicke unterschied-

lich ist, wobei das fluidseitige Blech die 

größere Blechdicke aufweisen sollte. Beim 

Hyd rostanznieten kann durch die Überlage-

rung der linearen Stempelkinematik mit 

einer Taumel bewegung die Fü gekraft 

verringert und somit der erforderliche 

Innendruck re duziert werden. Beim Fügen 

mit hohen Umformgeschwindigkeiten 

(Impuls) kann beim Aluminium durch 

geschwin digkeitsab hängige Änderung des 

Werk stoffflusses und der Reibbedingungen 

das Umformvermögen vergrößert und so-

mit die Verfahrensgrenze erweitert werden.

.

dienstleistungen

Unsere umfangreichen Erfahrungen können 

für die ver schieden sten Entwicklungsauf-

gaben genutzt werden. So bieten wir als 

Dienstleistung für die Produktentwicklung an:

– Grundlagenuntersuchungen für Blech 

und Rohrhalbzeuge

– FEM-Simulation des Fügeprozesses 

– Machbarkeitsanalysen für konkrete 

Fügepaarungen

– Anpassung der Werkzeuge, der Geome-

trie des Verbindungselementes und der 

Prozessführung an die Anforderungen der 

Hydrofügeverbindung 

– Fertigung von Prototypen
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