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Skalierung von Rotationsclinchverfahren unter 

Berücksichtigung der Prozessrobustheit

Motivation 

Das Rotationsclinchen ermöglicht eine schnelle und 

effiziente Blechbearbeitung. Im Gegensatz zum 

Hubclinchen ist eine kontinuierliche Blechzufuhr mög-

lich und die auftretenden Fügekräfte sind geringer. Un-

tersuchungen haben gezeigt, dass sowohl die Durch-

messer der Stempel- und Matrizenwalzen, als auch 

der Walzenabstand großen Einfluss auf den Prozess 

haben. Eine der großen Herausforderungen beim Pro-

zess des Rotationsclinchens ist, dass Stempel und 

Matrize in einem Winkel ungleich 90° auf das Blech 

auftreffen und es aus diesem Grund zu einer asym-

metrischen Clinchpunktausformung kommt. Für einen 

eingeschränkten Parameterraum konnten bereits Fes-

tigkeiten in den Fügepunkten erzielt werden, die ver-

gleichbar mit den Festigkeiten des Hubclinchens sind. 

Für eine mögliche zukünftige industrielle Anwendung 

des Prozess gilt es nun die Prozessskalierbarkeit bzw. 

-robustheit zu untersuchen. Eine Erweiterung des Pa-

rameterraums ist dafür nötig.  

 

Abbildung 1: Geometrische Parameter beim Rotationsclinchen 

Lösungsansatz 

In einer sowohl numerischen als auch experimentellen 

Untersuchung soll die Übertragbarkeit bereits gewon-

nener Erkenntnisse in einem erweiterten Parameter-

raum überprüft werden. Zur Untersuchung der Pro-

zessskalierbarkeit dient ein speziell dafür entwickeltes 

Werkzeug, dass es ermöglicht verschiedene Walzen-

abstände und Clinchpunktgrößen zu kombinieren. 

Dies wird gewährleistet durch auswechselbare Wal-

zenpaare. Stempel und Matrizen werden in Halteein-

heiten in die Werkzeugwalzen eingesetzt und können 

somit ebenfalls ausgewechselt werden.   

 

Abbildung 2:Neu entwickeltes Werkzeug mit wechselbaren Wal-
zen zur experimentellen Abbildung verschiedener Walzenab-
stände. 

Die Untersuchung der Prozessrobustheit ist weitestge-
hend in numerischen Simulationen vorgesehen. Dabei 
sollen die Auswirkungen von Reibungs- und Blechdi-
ckenschwankungen, sowie Schwankungen der me-
chanischen Kennwerte untersucht werden. Einflüsse 
wie Werkzeugverschleiß sind ebenfalls Teil der Unter-
suchung.  
   

Ergebnisse 

In ersten Simulationen konnte die Skalierbarkeit des 

Prozesses bereits überprüft werden und Grenzen fest-

gesetzt werden.  

 

Fazit 

Die Untersuchung der Prozessskalierbarkeit und Pro-

zessrobustheit ist nach ersten Machbarkeitsanalysen 

und Optimierungen in einem eingeschränkten Para-

meterraum ein wichtiger Schritt in Richtung industri-

elle Anwendung des Prozess. Durch diese Untersu-

chung können Anwendungsbereiche für das Rotati-

onsclinchen definiert werden.  
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