TOX® L% PRESSOTECHNIK

Einbau- und Konstruktionsrichtlinien
TOX®-Clinch-Werkzeuge

Toleranzen

Bitte beachten Sie die Toleranzen
beim Einbau der TOX®-Werkzeuge
und die exakte Befestigung. Die Tole-
ranzen der TOX®-Werkzeuge sind so
ausgelegt, dass eine gesicherte Fixie-
rung erfolgt.

Wichtig: Der Abstreifer darf die TOX®-
Werkzeuge nicht beriihren. Sonst
besteht Werkzeugbruchgefahr durch
Seitenkréfte. Die Toleranz der Flucht
zwischen Stempel und Matrize muss
unbedingt eingehalten werden (siehe
Einbauart).
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Aus diesen Toleranzen resultiert die
fir das TOX®-Verfahren wichtige elas-
tische Lagerung. Beim Einbau der
TOX®-Werkzeuge in die Halteplatte
mussen diese leicht gefettet werden.

Die Priifung der TOX®-Verbindung
erfolgt zerstdrungsfrei durch die Mes-
sung der Restbodendicke des TOX®-
Punktes, dem Kontrollmass "X". Mit
dem Mass "X" Iasst sich eine Korrela-
tion zu der Kopf- und Scherzugfestig-
keit der Verbindung herstellen.

KontrollmaB X

Stempelseite
Matrizenseite ( I I !

Punkt-@

Die Messung sollte mit einem Mess-
taster z. B. Typ CMT (siehe Seite 17)
mittig zwischen dem matrizenseitigen
TOX®-3-Punkte-Markenzeichen erfol-
gen.

3 Punkte

Das Kontrollmaf3 ,X* ist im Prifbericht
enthalten und hat eine Toleranz von
+ 15 %. Bei Blechdicken kleiner

0,8 mm reduziert sich diese Toleranz
(genaue Angaben im Prifbericht).
Uber die Lebensdauer kann sich der
Matrizenboden absenken. Auf die
Qualitat des TOX®-Punktes hat dies
keinen Einfluss, wenn die Matrize
nicht mehr als 0,1 mm absinkt. Ist ein
Nachjustieren notwendig, muss die
Festigkeit Uberprift werden.

Keine MeiBelprobe:

In der SchweiBtechnik wird zur Halt-
barkeitsprifung mangels besserer
Mdoglichkeiten ein MeiBel am
SchweiBpunkt zwischen die Bleche
getrieben. Im Gegensatz dazu ist eine
zerstoérungsfreie Prifung beim TOX®-
Punkt mittels Prifung des X-MaBes
mdglich.

Prozessiiberwachung:

Durch den Einsatz unserer Prozess-
Uberwachung kann eine laufende
Uberwachung erfolgen. Siehe Seite
18.

Funktionsiiberwachung

Zu geringe Presskraft ergibt keine
Verbindung, zu hohe Presskraft kann
dagegen zum Werkzeugbruch fihren.
Eine optimale Uberwachungsméglich-
keit der richtigen Presskraft bietet das
,» TOX®-Kraftpaket”. Bei Erreichen der
eingestellten Presskraft wird der
Ruckhub Gber einen Impuls eines Ol-
Hochdruckschalters eingeleitet. Wird
die Presskraft, z. B. wegen Druckab-
fall im Pneumatiknetz nicht erreicht,
erfolgt keine Umschaltung, das

,» TOX®-Kraftpaket” bleibt stehen.
Dadurch haben Sie eine optimale
Presskraftkontrolle fir jeden TOX®-
Punkt.

Als Antrieb kénnen pneumatische,
hydraulische oder elektromechani-
sche Einrichtungen eingesetzt wer-
den. Durch die besondere Laufcha-
rakteristik sind zum Einen unser
pneumohydraulischer Antrieb ,,TOX®-
Kraftpaket“ und zum Anderen die
Antriebe der Reihe ,,TOX®-Electric-
Drive” bestens geeignet und bieten
eine Reihe von bedeutenden Vorteilen
(siehe Prospekte , TOX®-Kraftpaket*
und ,, TOX®-ElectricDrive®).

BetriebsvorsichtsmaBnahmen:
Werkzeuge dirfen nicht ohne
Material geschlossen werden. Ohne
Material ist die Flachenpressung in
der Werkzeugmitte zu grof3 und fuhrt
zur Deformation der Matrize oder zum
Werkzeugbruch. Durch Setzen von
Hubbegrenzungen kann dies leicht
verhindert werden. Grundsétzlich sind
Hubbegrenzungen so anzubringen,
dass sich bei geschlossenem Werk-
zeug das Kontrolimaf3 ,X“ ergibt.
Dadurch berlhren sich TOX®-Stempel
und TOX®-Matrize nie und kdnnen
auch bei Betrieb ohne Material nicht
zerstdrt werden.

Gewaltsames Herausziehen des
Stempels oder der Matrize ohne
Abstreifer kann zur Deformation des
TOX®-Punktes fihren und die Festig-
keit reduzieren. AuBerdem besteht
Bruchgefahr der TOX®-Werkzeuge. Zu
hohe Abstreifkrafte beeinflussen den
Ausformprozess und reduzieren die
Festigkeit.

Durch die Punkterhebung ist bei der
Entnahme entweder eine Bauteilbe-
wegung oder eine Bewegung der
Matrize erfoderlich.
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Einbau- und Konstruktionsrichtlinien
TOX®-Rund-Punkt-Werkzeuge

Stempel im
unteren Totpunkt
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Matrizentiefe
Kontrollmaf “X”

Die Druckfestigkeit der Aufnahmen
muss den Druckbelastungen der
TOX®-Werkzeuge im Dauerbetrieb
standhalten. Angesetzt wird die
Presskraft laut Prifbericht und die
Flache nach Werkzeugschaft @ bzw.
nach Auflageflache.

Abstreifer:

Abstreifer sind stempel- und ma-
trizenseitig notwendig und missen
direkt am TOX®-Werkzeug sitzen. Die
Abstreifkraft ist im Prufbericht ange-
geben. Bei Mehrpunktwerkzeugen mit
gemeinsamer Abstreifplatte ist dieser
Wert mit der Anzahl der Punkte zu
multiplizieren.

Der Abstreifweg sollte stempelseitig
groBer als die Eindringtiefe ET des
Stempelzapfens sein. Fir matrizen-
seitigen Abstreifweg gilt: MT (geméan
TOXe®-Prifbericht) + 1 mm (+ ggf. Frei-
fahren des Bauteils).

Stempel
Sy

Matrize

Berechnung von ET (Eindringtiefe)
ET =Si+ S+ MT - X

S+ = Materialdicke stempelseitig
S2 = Materialdicke matrizenseitig
MT = Matrizentiefe
X = KontrolimaB3 X

siehe Priifbericht
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Olentlastungssystem

Sémtliche Matrizenbauformen mit
Insert haben ein Olentlastungssys-
tem. Wichtig bei stark bedlten Ble-
chen und bei Verwendung einer
Spriheinrichtung.

Bei Auftreffen des Werkzeugschaftes
in Biegeradien besteht Bruchgefahr.
Die TOX®-Werkzeuge dirfen also

nicht mit ihrer Schulter auf das Blech

auftreffen.
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Bei Geratschaften mit kreisférmiger
Werkzeugbewegung, z.B. TOX®-
KraftKurver, sollte der Stempel senk-
recht auf das Blech aufsetzen. Dies
ermdglicht &hnliche Fligepunktqualitét
wie bei linearer Werkzeugzustellung.
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O.K. Matrize %

Eine Schraglage des TOX®-Werkzeu-
ges zur Blechoberfache von max. 3°
ist bei leicht verringerter Fligepunkt-
festigkeit zuldssig (bei Matrize mit
festem Gesenk).

Ebenso ist bei Bauteilen, welche

bombiert sind oder nicht plan auflie-
gen, darauf zu achten, dass die da-
raus notwendige “Kalibrierung” nicht
durch das TOX®-Werkzeug durchge-
fahrt wird. Nehmen Sie bitte Kontakt
mit TOX® PRESSOTECHNIK auf.

Bombierung

AN\N\ S \
Abstreifer

Standmengenangaben zu TOX®-
Fligewerkzeugen:

Bei fachgerechter maschinenbau-
licher Ausfiihrung sowie Einhaltung
unserer Einbaurichtlinien und Pruf-
berichtsdaten sind folgende Stand-
mengen und mehr pro Werkzeug-
satz zu erwarten:

St 1203

100 000 — 400 000 Fugepunkte
ZStE 340

100 000 — 350 000 Fugepunkte
Aluminium

100 000 — 350 000 Fugepunkte
Stahl rostfrei

20 000 — 150 000 Fugepunkte

Stempel- und Matrizenwechsel

sind zwingend notwendig bei:

- Werkzeugbruch

- stetigem Abfall der Fligepunkt-
festigkeit z.B. wegen Werkzeug-
verschlei3

Zur Uberpriifung der Fiigepunkt-
festigkeit empfehlen wir lhnen
grundsaétzlich lhr Bauteil auf seine
bestimmungsgeméBe Funktion zu
prifen.



TOX® L% PRESSOTECHNIK

Einbau- und Konstruktionsrichtlinien

TOX®-SKB-Matrize

Die Einbau- und Konstruktionsrichtlinien fiir TOX®-SKB-Matrizen unterscheiden sich kaum von denen fiir das TOX®-
Rund-Punkt-Verfahren (siehe S.19/20). Im Folgenden finden Sie daher nur die sich unterscheidenden Richtlinien:

Stempel im
unteren Totpunkt
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Achtung:

Ein Nachfligen eines bereits erstell-
ten Punktes kann die SKB-Matrize
und den Flgepunkt zerstoren.

Abstreifer:

Abstreifer sind stempelseitig notwen-
dig und missen direkt am TOXe®-
Werkzeug sitzen. Die Abstreifkraft ist
im Prifbericht gegeben. Bei Mehr-
punktwerkzeugen mit gemeinsamer
Abstreifplatte ist dieser Wert mit der
Anzahl der Punkte zu multiplizieren.

Der Abstreifweg sollte stempelseitig

groéBer als die Eindringtiefe ET des
Stempelzapfens sein.
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Matrize

Berechnung von ET = (Eindringtiefe)
ET=Si+ S+ MT-X

S+ = Materialdicke Stempelseitig
S: = Materialdicke Matrizenseitig
MT = Matrizentiefe
X = Kontrollmafi X

siehe Prifbericht

Gewaltsames Herausziehen des
Stempels ohne Abstreifer kann zur
Deformation des TOX®-Punktes flih-
ren und die Haltekraft reduzieren.
AuBerdem besteht Bruchgefahr der
TOX®-Werkzeuge. Zu hohe Abstreif-
krafte beeinflussen den Ausformpro-
zess und reduzieren die Haltekraft.

Die Druckfestigkeit der Aufnahmen
muss den Druckbelastungen der
TOX®-Werkzeuge im Dauerbetrieb
standhalten. Angesetzt wird die
Presskraft laut Prifbericht und die
Flache nach Werkzeugschaft @ bzw.
Auflageflache.

Druckbelastung = 350 N/mm?
(Sicherheit S = 3 berucksichtigt)

Das Anliegen der Matrize am matri-
zenseitigen Blech ist zwingend not-
wendig. Abdriicke von Festanteilen
durfen leicht sichtbar und missen
gleichméBig sein.

Bei Geréatschaften mit kreisférmiger
Werkzeugbewegung, z. B. TOX®-
KraftKurver, sollte der Stempel
senkrecht auf das Blech aufsetzen.
Dies ermdglicht &hnliche Fligepunkt-
qualitat wie bei linearer Werkzeugzu-
stellung.

Flanschbreite muss so gewahlt wer-
den, dass der Matrizendurchmesser
abgedeckt ist. Teilbedeckung fuhrt zu
Verlust und zu méglichen Rissen im
matrizenseitigen Blech.
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Eine Schraglage des TOX®-Werkzeu-
ges zur Blechoberfache < 1 ° ist bei

[ | Gesamtblechdicke

Drehpunkt

leicht verrringerter Haltekraft zuléssig.

Standmengenangaben zu TOX®-
Fligewerkzeug mit SKB-Matrize:

Bei fachgerechter maschinenbau-
licher Ausfliihrung sowie Einhaltung
unserer Einbaurichtlinien und Prufbe-
richtsdaten sind folgende Standmen-
gen und mehr pro Werkzeugsatz zu
erwarten:

St 1203:

200 000 - 400 000 Fugepunkte

ZStE 340:

200 000 - 350 000 Fugepunkte
Aluminium:

200 000 - 350 000 Fugepunkte

Stempel- und Matrizenwechsel sind
zwingend notwendig bei:

- Werkzeugbruch

- stetigem Abfall der Haltekréafte

- Werkzeugverschleif3

Zur Uberpriifung der Fiigepunkt-
Haltekréafte empfehlen wir lhnen
grundsétzlich Ihr Bauteil auf seine
bestimmungsgeméBe Funktion zu
prifen.
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Konstruktionsrichtlinie fur TOX®-Anwender

Die untenstehenden Werte sind als
Konstruktionsnorm fiir den Anwender
des TOX®-Fugeverfahrens gedacht.

Sie sollen dem Konstrukteur Richt-
linien zum TOX®-gerechten konstruie-
ren vermitteln. Sollte fiir Inren An-

wendungsfall die Konstruktion nach
dieser Richtlinie nicht méglich sein,
bitten wir um Rucksprache.

Rundpunkt-Matrizen SKB-Matrizen
Mégliche Punktdurchmesser Vorzugsreine
3 |4 5 6 8 \ 10 \ 12 |6 |8 8™ (10
Mégliche Blechdickenkombi-
nationen stempelseitig Si Si =ca. 2,5 bis 3,0 x Sz
Mégliche Blechdickenkombi-
nationen matrizenseitig S S:=ca.2 bis 2,5 x Si
Gesamtblechdicke [mm] S: + S: 06- |0,6- 0,9- 1,0- 1,5- 1,7- 4,0- 0,4- 10,6- 0,6- 1,0-
15 |20 2,5 3,0 6,0 7,0 12,0 [2,5 |5,0 5,0 6,0
Randabstand [mm] =a |5 5 5 6 7 8 10 7 8 9 9
Abstand bis Anfang =b
Abkantradius [mm] 5 5 5 6 7 8 10 7 8 9 9
Flgepunktabstand [mm] =e* |10 10 10 12 14 16 20 14 |16 18 18
Min. Matrizenhdhe 6 6 6 6 6 6 6 14 |14 14 14
Freiraum [mm] =d 15 15 20 20 20 25 30 30 (30 30 35
Flanschlange [mm] Y nicht begrenzt
b, a
Stempelseite Stempelseite
@ Q/;i' é %4 Z e
7 1
-~ — J
@ Matrizenseite &' @
a a -
Matrizenseite
* + Toleranzbereich Max. AuBgn **Achtung: Bei Kleberanwendungen
Fir die Abstande zu Rand und oder anderen Zwischenlagen muss
Radius (a, b) miissen die Abstreifer beim TOX®-Punkt SKB 80 der Matri-
beachtet werden (Seite 13 und 14). zenschaftdurchmesser 16,0 mm ein-
Sonderformen sind méglich. gesetzt werden.
Matrizen-
schaft-@
TOXe®-Leistungsféhigkeit
Blechwerkstoff Blechdicke Blechoberflache Blechlagen
- metallisch - gleiche Dicke - trocken - 2-lagig
- gleiche Materialien - dick in dinn 2,5:1 - bedlt - 3-lagig
- unterschiedliche Materialien dinn in dick 1:2 - unbeschichtet - Zwischenlage
- Bleche/Profile - min. Einzeldicke ca. 0,2 mm - allseitig oder ein- Textil
- max. Gesamtdicke ca. 12,0 mm seitig beschichtet Kunststoff
. . - lackiert Kunststoff Folie
Vorteilhaft Vorteilhaft - Kunststoff Papier
hart (stempelseitig) in dick (stempelseitig) in Kleber
weich (matrizenseitig) diinn (matrizenseitig) USW.

www.tox-de.com
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TOX® L% PRESSOTECHNIK

RiedstraBe 4, D-88250 Weingarten, Tel. +49 (0) 751/5007-0,
Fax 0751/52391, E-Mail: info @tox-de.com, www.tox-de.com

TOXe®-Versuchsauftrag, Als Fax zuriick an TOX® PRESSOTECHNIK
Bestell-Nr. ......ccceeveeeeee

Wir bieten Ihnen den einzig sicheren Weg zur Anwendung der bewéhrten Clinch-Technologie mit Garantie:

TOXe-Priifbericht: mit allen Daten flir  TOX°-Werkzeugpass: bei jeder Liefe- TOX®-Dateiblatt: mit Aktualisierungs-

die TOX®-Anwendung, mit garantier- rung der Werkzeuge, zur Information system, das alle uns bekannten Infor-
ten Festigkeitsangaben fur den TOX®-  flr lhre Produktions- und Wartungs- mationen Uber die Werkzeuge und
Punkt. abteilungen. den Einsatz speichert.

Bitte fiillen Sie die eingerahmten Bereiche méglichst volistandig aus

lhr Name und lhre Anschrift: Unser Angebot fiir Ihre TOX®-Versuche:

1. Eignungsprifung, Prufbericht mit Festigkeitsangaben,
Verbinden von bis zu 2 Bauteilen.
Bei Zusendung von 20 Blechstreifen min. 25 x 50 mm
oder entsprechenden Blechplatten, jeweils fur stempel-
und matrizenseitiges Material Kostenlos O

Zusitzlich zu 1.:

Tel-NF o 2.Bei Zusendung von Bauteilen mit entsprechendem
Fax-Nr. ..o, Vorbereitungsaufwand fir die Herstellung der

E-Mail e Versuchsmuster durch uns, zu Selbstkosten

Ihr TOX® PRESSOTECHNIK-AuBendienstmitarbeiter: Festpreis EUR 255,- ]

Zusitzlich zu 1. oder 2.:
3. Verbinden lhrer Bauteile. Anzahl Bauteile: ..........
Von lhnen geschétzter Aufwand:

......... Std. 4 EUR 48,- = ([l
Informationen zur TOX®-Anwendung:
Projekt- / BauteilbezZeiChUNG: ........ooviiiiiiie e e Teile pro Jahr: ........ccceeiieennns
GewUlinschte / berechnete Festigkeit der Verbindung:  Scherzug .......... (N), Kopfzug .......... (N), keine Angaben []

Vorgesehener Produktionsbeginn:

Fiir den TOX®-Versuch benétigen wir folgende Angaben zusétzlich zu den oben beschriebenen
Blechstreifen / Bauteilen:

Gewlinschten TOX®-Punkt @ einkreisen:

3 4 5 6 8 10 12 bestmdglich Flachpunkt (siehe Prospekt): Oja [ nein
Material (Stempelseite) Material (Matrizenseite)
nach DIN: Kontrollma X nach DIN:

Stempelsei_te
Dicke (mm): Matrzensete LI Dicke (mm):

Beschichtung (Art, Dicke):

PUNKLO Beschichtung (Art, Dicke):

Oberflache: trocken [] bedlt[] Oberflache: trocken [] bedlt[]

Mit / ohne Zwischenlage, Material, Beschichtung, Dicke:

Ergénzende Informationen / Skizze / Zeichnung (eventuell 2. Seite beilegen)

Ich wiinsche weitere Unterlagen liber:

[JTOX®-Solo-Werkzeuge [ TOX®-Mehrpunktwerkzeuge [] TOX®-ClinchNiet [JTOX®-Handzangen
[0 TOX®-Maschinenzangen [0 TOX®-Roboterzangen [ TOX®-Kraftpaket / Antriebe [ TOX®-ElectricDrive
I TOXe®-KraftKurver [ TOX®-Pressen [ TOX®-Stanz- und Prégesysteme

[J TOX®-Prozessuberwachung [] TOX®-Einpressliberwachung [] TOX®-Sonderanlagen
Ich wiinsche den Anruf [] / Besuch []lhres Fachberaters

TOX® PRESSOTECHNIK ¢ RiedstraBe 4 D-88250 WeingarteneTel. +49-751-50 07-0¢ Fax +49-751-523 91
E-Mail: info@tox-de.com ¢ www.tox-de.com

TB 80.100_0508.01 www.tox-de.com
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