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Tabelle 1. Arten von Clinchverbindungen [1].

Clinchverbindungen einstufig/mehrstufig hergestellt

Runde Verbindungen Balkenférmige Verbindungen

Sonderformen (Beispiele)

nicht schneidend hergestellt

schneidend
hergestellt

2.3 Verfahrensvarianten

Man unterscheidet einstufige Verfahren (Bilder 1 bis 4), bei denen
entweder Stempel oder Matrize einen ununterbrochenen Arbeits-
hub ausfuhren, und mehrstufige Verfahren (Bilder 5 und 6), bei
denen Stempel und Matrize mehrere aufeinanderfolgende Ar-
beitshiibe ausfiihren. Die meisten Fligeaufgaben kénnen mit einer
einstufigen Verfahrensvariante und somit mit vergleichsweise
einfachen Antriebseinheiten realisiert werden.
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Bild 2.  Einstufiges Clinchen e Sciiifeidanteil mit beweglicher Matrize [1].

Bild 3.

Einsenken / Stauchen / FlieRpressen

Einstufiges Clinchen ohne Schneidanteil mit
starrer Matrize [2].

Zuriickfahren

Einstufiges Clinchen ohne Schneidanteil unter Verwendung einer Matrize mit
beweglichen und festen Matrizensegmenten [2].
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