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(57) Abstract: The invention relates to a clinching tool (20) for establishing a load-bearing, or supporting, or stable connection of
a first metal workpiece (11) to a second metal workpiece (12). The clinching tool (20) comprises a male die (20) and a female die

(30), which together form and join a clinching connection (13) ¢

onnecting, or permanently connecting, the first metal workpiece

(11) to the second metal workpiece (12), via local, plastic deformation or reshaping. The male die (20) has a die having a flank
o (25) disposed concentrically to the rotational axis (24). The flank (25) has a face surface (23) that is positioned perpendicular to the
rotational axis (24). The flank (25) is conically shaped at least in the lower transitional region (21) to the face surface (23) and has
a flank angle (W, W1, W2) that is smaller than, or equal to, 10 degrees, preferably smaller than, or equal to, 5 degrees.
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has a die having a flank (25) disposed concentrically
to the rotational axis (24). The flank (25) has a face
surface (23) that is positioned perpendicul ar
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(57) Zusammenfassung: Ein Clinchwerkzeug (20) zum Herstellen einer tragfahigen bzw. stiitzenden bzw. stabilen Verbindung ei-
nes ersten Metallwerkstiicks (11) mit einem zweiten Metallwerkstiick (12). Das Clinchwerkzeug (20) umfasst ein Stempelwerkzeug
(20) und ein Gegenwerkzeug (30), die zusammen durch lokale, plastische Verformung bzw. Umformung der Metallwerkstiicke (11,
12) eine Clinchverbindung (13) formen und fligen, die das erste Metallwerkstiick (11) mit dem zweiten Metallwerkstiick (12) ver-
bindet bzw. dauerhaft verbindet. Das Stempelwerkzeug (20) weist einen Stempel auf, der eine Flanke (25) besitzt, die konzentrisch
zur Rotationsachse (24) angeordnet ist. Die Flanke (25) weist eine Stirnendfldche (23) auf, die senkrecht zu der Rotationsachse (24)
liegt. Die Flanke (25) ist mindestens im unteren Ubergangsbereich (21) zu der Stirnendfliche (23) konisch geformt und weist einen
Flankenwinkel (W, W1, W2) auf, der kleiner oder gleich 10 Grad ist, vorzugsweise kleiner oder gleich als 5 Grad ist.



