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Zusammenfassung 
Der Schneidclinchprozess wurde in seinen Teilbereichen des Fügeprozessablaufs, 
der geometrischen Fügezonenmerkmale und der Tragfähigkeit der 
Clinchverbindungen untersucht. Dabei unterstützte vor allem die numerische 
Simulation des Fügeprozessablaufes, Aspekte des Verfahrens zu untersuchen, die 
im Experimentellen verborgen geblieben wären.  
In der Charakteristik des Prozessablaufes konnten werkzeug- und fügeteilseitige 
Einflussfaktoren aufgedeckt werden. Besonders die numerische Abbildung des 
Fügeprozessablaufes hat die Mechanismen der einzelnen Aktivelement-Kinematiken 
aufzeigen können. Diese Erkenntnisse können einer in situ Prozessüberwachung 
helfen, einen fehlerhaften Fügeprozessablauf zu erkennen.  
Die Simulation mit implementiertem, makromechanischem Bruchkriterium konnte 
Effekte beschreiben, die im Experiment nicht abbildbar sind. Als analytische Methode, 
um die Werkstoffverdrängung durch Werkzeuganpassung aus der Fügezone 
beschreiben zu können, dient das mittels CAD definierte Fügevolumen, mit dem die 
Wirksamkeit einer Deformationsreduktion nachgewiesen werden kann.  
Im Rahmen der experimentellen Untersuchungen hat sich vor allem gezeigt, dass die 
Schneidclinchverbindungen vergleichbare Belastungen wie Clinchverbindungen mit 
Vorloch ertragen können. Mit den Untersuchungen zur Verdrehsicherheit der 
Verbindung wurde eine Methode zur Bewertung ihrer 
Handhabungsbelastungsfähigkeit entwickelt. 

Summary 
Within the scope of this work, the shear-clinching process was investigated in its 
areas of joining process, joint formation, and its final load bearing capacity. In 
particular, the numerical simulation of the joining process helped to investigate 
aspects of the method that would have remained hidden in the experimental setup. 
The characteristics of the process were examined for their influencing factors. 
Factors related to tools and components could be uncovered. The numerical 
mapping of the joining process sequence resulted in knowledge about the 
composition of a process force-stamp path curve in its characteristic features in detail 
and about influencing factors of certain curve characteristics. These data can help in 
situ process monitoring to detect a faulty joining process. 
The experimental and numerical assessment of the geometrical features could also 
identify influencing factors, which significantly influence the joint formation. The 
simulation with implemented macro-mechanical fraction criterion could detect effects 
that cannot be shown in the experiment. As an analytical method to describe the 
material displacement by tool adaptation from the joining zone, a CAD-based joint 
volume can also be used as proof of the effectiveness of a deformation reduction.  
As part of the experimental investigations it has been shown that shear-clinching is 
as sufficient as clinching with pre-hole. With the investigations of twisting a joint by 
torsion a new method was developed for the strength comparison in axial direction. 
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