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1 Zweck und Geltungsbereich des Merkblatts

Dieses Merkblatt soll dem Anwender des Fügeverfahrens Clin-
chen (bisher Durchsetzfügen) einen Überblick und Hinweise zur 
Auslegung von Bauteilen, geeigneten metallischen Werkstoffen, 
zur Technologie und Qualitätssicherung geben.

2 Grundlagen

2.1 Begriffe und Definitionen

Clinchen wird dem „Fügen durch Umformen“ zugeordnet (DIN 
8593-5). Es ist ein Fügen von zwei oder mehr überlappt angeordne-
ten Blech-, Rohr- und/oder Profilteilen durch Kaltumformen mittels
Stempel und Matrize. Dabei findet ein gemeinsames partielles 
Durchsetzen der Fügepartner – der Blechwerkstoff wird partiell 
aus der Blechebene heraus verschoben – und ein nachfolgendes 
Stauchen statt, sodass durch Breiten und/oder Fließpressen eine 
unlösbare Verbindung entsteht. Die Verbindung ist form- und kraft-
schlüssig. Verbindungselemente, Zusatz- oder Hilfsstoffe werden 
nicht verwendet.

2.2 Einteilung von Clinchverbindungen 

Eine Einteilung der Clinchverbindungen kann hinsichtlich der geo-
metrischen Form des hergestellten Verbindungselements und 
des Schneidanteils im Fertigungsvorgang erfolgen. Bezogen auf 
die geometrische Form wird zwischen runden und balkenförmi-
gen Verbindungen sowie Sonderformen unterschieden. Hinsicht-
lich des Schneidanteils wird zwischen schneidend und nicht 
schneidend hergestellten Verbindungen unterschieden. Bei den 
balkenförmigen Verbindungen gibt es neben der Variante mit 
Schneidanteil auch die mit vermindertem Schneidanteil, bei der 
nur das matrizenseitige Blech eingeschnitten wird. 

Clinchen  – Überblick
Clinching – basics
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Tabelle 1. Arten von Clinchverbindungen [1].

2.3 Verfahrensvarianten

Man unterscheidet einstufige Verfahren (Bilder 1 bis 4), bei denen
entweder Stempel oder Matrize einen ununterbrochenen Arbeits-
hub ausführen, und mehrstufige Verfahren (Bilder 5 und 6), bei 
denen Stempel und Matrize mehrere aufeinanderfolgende Ar-
beitshübe ausführen. Die meisten Fügeaufgaben können mit einer
einstufigen Verfahrensvariante und somit mit vergleichsweise 
einfachen Antriebseinheiten realisiert werden. 

Bild 2. Einstufiges Clinchen ohne Schneidanteil mit beweglicher Matrize [1].

Clinchverbindungen einstufig/mehrstufig hergestellt

Runde Verbindungen Balkenförmige Verbindungen Sonderformen (Beispiele)
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Bild 1. Einstufiges Clinchen ohne Schneidanteil mit 
starrer Matrize [2].
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Bild 3. Einstufiges Clinchen ohne Schneidanteil unter Verwendung einer Matrize mit 
beweglichen und festen Matrizensegmenten [2].
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