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(54) Title:
STRUCTURAL ELEMENT PRODUCED ACCORDINGLY

METHOD FOR CLINCHING THICK METAL WORKPIECES, USE OF A CLINCHING TOOL, AND STEEL

(54) Bezeichnung: VERFAHREN ZUM CLINCHEN VON DICKEN METALLWERKSTUCKEN, VERWENDUNG EINES
CLINCHWERKZEUGS UND ENTSPRECHEND HERGESTELLTE STAHLBAUELEMENTE

Fig. 2A

Fig. 2B

Fig. 2C

(57) Abstract: The invention relates to a method for the production of a load-bearing structural steel connection, wherein a clinching
connection (13) is formed by means of a male die (20) and a female die (30) using local deformation, the connection connecting a
first metal workpiece (6.1, 6.2) to a second metal workpiece (6.3, 6.4). For this purpose, the first metal workpiece (6.1, 6.2) and
the second metal workpiece (6.3, 6.4) are first placed on top of each other on a processing surface of the female die and aligned.
Subsequently the die of the male die is applied and lowered into the two metal workpieces (6.1, 6.2; 6.3, 6.4) placed on top of each
other until the clinching connection (13) has been formed by plastic deformation. The first metal workpiece (6.1, 6.2) has a first
workpiece thickness (tl), and the second metal workpiece (6.3, 6.4) has a second workpiece thickness (t2) that together result in a
total workpiece thickness (tt), which is greater than 8 mm. The die is configured in a rotationally symmetrical manner with regard
to the rotational axis (24) thereof and has a conically shaped transitional region (21, 22) tapering at an angle (W, W1, W2) in the

lowering direction of the die.
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(57) Zusammenfassung: Verfahren zum Herstellen einer tragfihigen Stahlbauverbindung, wobei mittels eines Stempelwerkzeugs
(20) und eines Gegenwerkzeugs (30) durch lokale Umformung eine Clinchverbindung (13) geformt wird, die ein erstes Metallwerk-
stiick (6.1, 6.2) mit einem zweiten Metallwerkstiick (6.3, 6.4) verbindet. Dabei werden zuerst das erste Metallwerkstiick (6.1, 6.2)
und das zweite Metallwerkstiick (6.3, 6.4) auf einer Bearbeitungsfldche des Gegenwerkzeugs aufeinandergelegt und ausgerichtet.
Dann wird der Stempel des Stempelwerkzeuges zugestellt und in die beiden aufeinandergelegten Metallwerkstiicke (6.1, 6.2; 6.3,
6.4) eingesenkt bis durch plastische Verformung die Clinchverbindung (13) geformt wurde. Das erste Metallwerkstiick (6.1, 6.2)
hat eine erste Werkstiickdicke (t1) und das zweite Metallwerkstiick (6.3, 6.4) eine zweite Werkstiickdicke (12), die zusammen eine
Gesamtwerkstiickdicke (tt) ergeben, die dicker ist als 8mm. Der Stempel ist in Bezug auf seine Rotationsachse (24) rotationssym-
metrisch ausgelegt und hat einen konisch geformten Ubergangsbereich (21, 22), der sich in Einsenkrichtung des Stempels mit einem
Winkel (W, W1, W2) verjlingt.



