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TOX®-Rund-Punkt-Werkzeugauswabhlliste

TOX® — Wieso kompliziert, wenn es
auch einfach geht? Der

entscheidende Vorteil von
TOX®ist die starre Matrize
ohne bewegliche Teile.

pavalld

Daraus resultieren einzigartige
Reproduzierbarkeiten, Dauerhaltbar-
keit und Zuverlassigkeit der TOX®-
Verbindungen in der Serienprodukti-
on. TOX® bedeutet erhebliche Vorteile
bezuglich Produktions- und Prozess-
sicherheit.

TOX® PRESSOTECHNIK liefert spe-
ziell abgestimmte Prozessiiber-
wachungen, die Ihnen helfen, den
Wettbewerbsfaktor Qualitat lickenlos
zu prifen und zu dokumentieren.

TOX® — Fir die Haltbarkeitsangaben
bei allen vergleichbaren Fugeverfah-
ren ist immer der Punktdurchmesser,
gemessen auf der Matrizenseite, aus-
schlaggebend.

KontrollmaB X

Stempelseite
Matrizenseite ( I I !

Punkt-@

Generell gilt, je gréBer der Punkt-
durchmesser, desto hdher die Halte-
kraft* der Verbindung.

Haltekraft

23456 8 10 12 14 16 18
TOX®-Punktdurchmesser (mm)

*Haltekraft (Scher- bzw. Kopfzugkraft)

TOX®-Werkzeugvorzugsreihe

Die fiir die @ 6, 8 und 10 mm in
untenstehender Tabelle aufgefiihrten
Daten stellen Orientierungswerte dar
und basieren auf Stahl DC01/DCO04.
In jedem Fall erhalten Sie einen
TOX®-Prifbericht.

Insgesamt stehen Ihnen die TOX®-
Punktdurchmesser 2, 3, 4, 5, 6, 8, 10,
12, 14, 16, 18 bis hin zu 26 mm zur
Verfligung.

Die Werkzeugabmessungen und
-formen sind bei TOX® genormt.
Anpassungen an lhre Bauteilgeome-
trien sind moglich. Durch den Einsatz
der Flachmatrizen sind kleinste Ein-
baurdume realisierbar. Alle Werkzeu-
ge sind einzel- und mehrpunkiféhig.

Bei der Feinabstimmung kénnen die
TOX®-Werkzeuge den jeweiligen Ein-
satzféllen und Belastungen angepasst
werden z.B. geringere Presskraft, gro-
Bere Scherzug- oder Kopfzugbelas-
tung usw.

TOX®-Punktdurchmesser

6 mm 8 mm 10 mm
Einzelblech- |0,5-1,75 (1,0-2,5 1,25-3,0
dicken
Bereich (mm)
Stahlblech
Scherzug (N) | 1000 - 2500 2600 - 3600 | 3000 - 6000
Kopfzug (N) | 1000 - 2700 {2100 - 4000 | 3000 - 5000

35 -50 60 - 80
1000 - 6000 | 2000 - 8000

Presskraft(kN)| 20 - 45

Abstreifkraft | 500 - 3500
stempel-
seitig (N)

Anhaltswerte fiir TOX®-Verbindungen

TOX® bei Materialdickenanderun-
gen:

Dieses Beispiel zeigt die Robustheit
der Haltekrafte in Abhangigkeit von
der Gesamtblechdicke der TOX®-Ver-
bindung bei gleichbleibender TOX®-
Werkzeugkombination.

Verandert wird nur das KontrolimaB3
X" (Restbodenstérke).

Hergestellt mit einem Werkzeug-
satz, Punktdurchmesser 8 mm bei
allen Dicken.
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Direkt aus folgender Liste entnehmen oder durch TOX®-Versuch ermitteln

Zwei Wege zur sicheren und schnellen TOX®-Anwendung

Vorgehensweise A

Basis: Vorhandene Prifberichte nach
dieser Liste.

1. TOX®-Punktdurchmesser bestim-
men anhand der vorliegenden
Gesamtblechdicke.

2. lhre Belastungsanforderungen ver-
gleichen mit Daten dieser Liste,
Seite 4 - 5.

3. Mit der TOX®-Prifberichtsnummer
kompletten Priifbericht mit allen
Daten bei TOX® PRESSOTECHNIK
anfordern.

Kostenlos.

Zur einfacheren Materialauswahl be-
achten Sie bitte die folgende Tabelle
mit Beispielen von Werkstoffbezeich-

nungen.

Werkstoffbezeichnung

Bisherige Neue
Bezeichnung Bezeichnung
AlMg3 W19 ENAW-5754 H111
AlMg3F22 ENAW-5754 H12
AIMg5Mn ENAW-5182
AIMg5Mn W27 bonazink | ENAW-5182
FePo4 DCO04

QSt 52-3 8355

QStE 300 S315

QStE 380 S380

QStE 420 S420

QStE 500 S500

RRSt 13 DCO03

St 02 DX51D

St 03 Z 275 SB DX52 (2)

St 05 DX53

ST 05 Z140 NA DX53D (2)

St 062 DX54D

St 12 DCO1

St 1203 DCO1

St 14 DCo04

St 1403 DC04

St 2k 60 DCO1

St3 DX52

ST 37 S235

St 52 S355

St14 ZE75 DCO04 (2)
ZStE 220 H220BD
ZStE 340 H340LAD
ZStE 420 H420LAD

TOX® =L PRESSOTECHNIK

TOX®-Rund-Punkt-Werkzeugauswabhlliste
Auswahl der TOX®-Fugepunktdurchmesser und Festigkeitswerte.

Vorgehensweise B

Basis: Kein lhrem Material entspre-
chender Prifbericht nach dieser
Liste vorhanden oder Sie wiinschen
einen Prifbericht mit lhrem Original-
material oder Bauteil.

Fur den Versuch bendétigen wir Anga-
ben geman der Rickseite dieses Pro-
spektes.

1. Machen Sie eine Kopie vom
Versuchsauftrag, Seite 23.

2. Tragen Sie die Daten bitte voll-
stdndig in den Versuchsauftrag
ein.

3. Stellen Sie das Testmaterial
bereit.

4. Senden Sie Versuchsauftrag und
Testmaterial an TOX® PRESSO-
TECHNIK.

Sie erhalten einen TOX®-Prifbericht
mit Schliffbild und allen anwendungs-
relevanten Daten wie Werkzeugbe-
zeichnung, Prafmaf “X”, Scher- und
Kopfzugkraft, Abstreif- und Press-
krafte usw., ermittelt mit Ihren Mate-
rialien.

Bestellbeispiel:
Stempelbezeichnung

TOX® 10.25. 149012

Bauform

Matrizenbezeichnung

TOX® 10.25. 148917

Bauform

Ergénzend zu diesen Angaben benétigen wir die Priifberichtsnummer.

Diese erhalten Sie wie folgt:

1. Aus der Auswahl auf Seite 4 und 5.
2. Aus kostenlosem Versuchsauftrag Seite 23.
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TOX®-Service

Wir bieten lhnen den einzig sicheren
Weg zur Anwendung der neuesten
Clinch-Technologie mit Garantie.

TOXe-Priifbericht mit allen Daten fur
die TOX®-Anwendung mit garantierten
Festigkeitsangaben fiir den TOX®-
Punkt.

TOX®-Werkzeugpass liegt jeder
Lieferung der Werkzeuge zur
Information fur lhre Produktions- und
Wartungsabteilungen bei.

TOXe-Dateiblatt mit Aktualisierungs-
system, das wir fiir Inre TOX®-Anwen-
dung in unserem Hause fiihren und
das alle uns bekannten Informationen
und durchgefihrten technischen
Anderungen beinhaltet. Dadurch ist
eine schnelle Beratung durch unseren
Innen- und AuBBendienst mdglich.

Bauteilversuche und Vorserien zu
Testzwecken kdnnen in unserem Ver-
such gegen Selbstkostenbeteiligung
durchgefiihrt werden. Gerne sind Sie
mit lhren Bauteilen zu einem Besuch
in unserem Hause eingeladen.

L definiert TOX®-Technologiedaten
von TOX® PRESSOTECHNIK

definiert TOX®-Technologiedaten
von TOX® PRESSOTECHNIK

www.tox-de.com



TOX®-Rund-Punkt-Werkzeugauswabhlliste

TOX®-Punkt @ 12 mm Gesamtblechdicke 4,0 — 11,0 mm TOX®-Punkt @ 8 mm Gesamtblechdicke 1,6 — 6,0 mm
Blechdicke (mm) Material/Beschichtung Scherzug-| Kopfzug-| Presskraft| TOX®-Pruf- Blechdicke (mm) Material/Beschichtung Scherzug- |Kopfzug- |Presskraft| TOX®-Pruf-
stempel-| matrizen-| stempelseitig | matrizenseitig | festigkeit | festigkeit berichts- stempel- | matrizen-| stempelseitig | matrizenseitig | festigkeit |festigkeit berichts-
seitig seitig (N) (N) (kN) nummer * seitig seitig (N) (N) (kN) nummer *
Stahl unbeschichtet Stahl unbeschichtet
300 | 200 [poot [ pcot | 7800 [ 6100 | 98 | e62006.1 075 | 100 |pcot DCot 2000 | 1200 | st | 1.0002.00
Stahl beschichtet/lackiert 0,75 1,25 H220BD H220BD 1850 1600 45 465019.0
3,00 2,50 DX53D (2) DX53D (2) 6300 4300 62 370016.1 1,00 1,00 H420LAD H420LAD 4000 2200 52 570021.0
3,00 3,00 S235JR S235JR 7000 6000 120 562025.0 1,00 1,00 DCO1 DCO1 2700 1400 49 1.0008.00
3,30 3,30 S$355J0C S355J0C 7200 6200 100 661004.1 1,00 1,50 DCO1 DCo1 2400 2700 54 1.0017.00
pulverbesch. | pulverbesch. 1,00 2,00 DCO1 DCo1 2500 2400 55 469603.0
4,00 4,00 S235JR S235JR 7500 7500 120 562025.1 1,50 1,50 H340LAD H340LAD 3600 2000 50 562607.5
Mischverbindung 1,50 1,00 DCO1 DCo1 3800 1900 60 1.0020.00
4,00 125  |S420MC DCo4 10000 5400 | 125 368000.0 2,00 2,00 | S420MC S420MC 3600 2600 55 364015.01
5,00 1,25  |s355J2G4 | DCo4 10000 6000 | 115 368000.1 3,00 1,50  [S420MC S420MC 6200 4400 50 370024.2
Aluminium Stahl beschichtet/lackiert
3,00 3,00 ENAW-5754 | ENAW-5754 3000 2850 61 570016.0 0,40 2,00 DX51D DX51D 510 290 44 571004.0
5,20 2,80 ENAW-5019 | ENAW-5019 3700 3500 66 462009.0 0,70 1,20 DX54D DX54D 1800 1000 50 564011.6
5,80 570 | Aluprofil Aluprofil 2700 1100 64 472019.0 feuerverzinkt | feuerverzinkt
6,00 390  |Aluprofil Aluprofil 3100 2300 64 472019.1 0,75 125  |DCo4 DCo4 2000 1400 38 369026.2
verzinkt verzinkt
Kupfer 0,90 0,90 DX53D lackier{ DX53D lackier{ 2050 1500 62 471023.3
6,00 | 5,00 |Cu Cu | 6200 | 4200 | 101 | 571017.0 0,90 0,90 DCO1 ein- DCO1 ein- 1900 1100 45 3.0002.00
seitig lackiert | seitig lackiert
. 1,00 1,00 DX51D DX51D 3500 2400 45 472026.0
TOX®-Punkt @ 10 mm Gesamtblechdicke 1,75 — 7,0 mm
1,00 1,00 S235JR S235JR 2500 1500 40 366016.0
1,00 1,25 DX52D Z275 |DX52D 7275 | 2100 1550 45 369022.4
Blechdicke (mm) Material/Beschichtung Scherzug-| Kopfzug-| Presskraft| TOX®-Prif- SB, lackiert SB, lackiert
stempel-| matrizen-| stempelseitig | matrizenseitig | festigkeit | festigkeit berichts- 1,00 1,50 DX52D _2275 DX52D _2275 1950 1700 38 369022.7
seitig seitig ) N) (kN) nummer * SB, lackiert | SB, lackiert
Stahl unbeschichtet 1,25 1,25 Stahl pulver- | Stahl pulver- 2100 1300 37 563027.0
beschichtet beschichtet
0,75 1,00 DCO1 DCO1 3000 1600 82 1.0003.00
1,50 0,80 DX51D DCo1 3300 2000 42 472617.0
1,00 0,75 DCoO1 DCO1 3400 1100 82 1.0006.00
1,70 1,20 DCO1 DCO1 2800 1600 43 5700171
1,00 1,00 DCo1 DCo1 3500 1700 72 1.0009.00 KTL-lackiert |KTL-lackiert
1.00 150 |Dpco DCO1 3100 2500 86 1.0018.00 1,75 1,75  |S380MC S380MC 3350 2800 51 570001.0
’ ’ gebeizt gebeizt
1,50 1,00 DCo1 DCO1 5400 2200 89 1.0021.00
2,20 2,20 Stahl lackiert | Stahl lackiert 2900 2400 50 470023.0
2,00 0,90 DCO1 DCO1 4700 2100 57 561024.7 s s
2, 2, tahl lackiert tahl lackiert 2 1012.
2,00 2,00 S420MC S420MC 4800 4000 70 364015.4 Ed:l(;tahl 50 alt ackler an’ ‘acer 8350 600 50 561012.0
2,00 278 315 S315 3900 3300 68 467013.1 0,60 | 2,00 | 1.4016 1.4016 | 1600 | 1300 | 67 | 469077.2
2,50 2,50 DCO1 DCO1 5000 5300 76 467020.0 - -
Mischverbindung
3,00 3,00 DCor beot 6500 5800 9 8700281 0,80 1,00 DCo04 H340LAD 1900 1400 50 564043.2
Stahl beschichtet/lackiert
1,45 1,70 DCO1 (2) DCo1 (2) 3750 3400 62 563018.0 0,80 1,20 DCO04 (ZE75) E‘l)\lnAa\lz\ImT 82 2000 1500 40 464005.4
SB SB
1,50 2,00 DCO1 DCO1 3500 2600 65 470006.0 1,00 0,80 H340LAD DC04 3100 1000 50 564043.5
verzinkt verzinkt 1,20 0,80 |ENAW-5182 |DCO04 (ZE75) | 1750 1000 40 464005.2
2,00 2,00 DCO1 DCO1 3900 3800 65 562001.0
lackiert lackiert
3.00 3.00 DCO1 DCO1 6100 5300 70 563029 1 1,25 1,00 H340LAD DCo4 3600 2300 46 464612.2
verzinkt verzinkt 1,30 1,00 ENAW-6082 DCQ4 1300 1200 40 569028.1
4,00 2,50 Stahl lackiert | Stahl lackiert 6250 6200 78 561012.1 lackiert
Edelstahl 2,50 1,20 ENAW-5754 |1.4016 2550 1400 47 466027.2
2,50 1,25 1.4401 1.4401 8500 4400 105 464026.1 Aluminium
Mischverbindung 0,80 0,80 ENAW-5556A | ENAW-5556A [ 1100 800 28 461016.0
1,50 1,30 Stahl verzinkt | ENAW-6082 2200 1400 50 464011.0 1,00 1,00 ENAW-5754 | ENAW-5754 1000 900 30 2.0002.00
) eloxiert 1,00 1,50 |ENAW-5754 |ENAW-5754 | 1100 1200 32 2.0011.00
1,80 1,60 Aluprofil Stahl lackiert 2200 1900 54 365019.1
lackiert 1,00 | 200 [ENAW-5754 |ENAW-5754 | 1000 1200 37 2.0017.00
3,00 2,50 S500MC DX52D 7500 4450 78 561013.0 1,00 2,00 ENAW-5005 |ENAW-5005 560 580 18 461001.12
3,10 1,20 Aluprofil Stahl lackiert 3300 3200 52 365019.5 1,20 1,20 ENAW-6082 | ENAW-5556A | 1700 1400 27 569017.1
eloxiert 1,50 1,00 |ENAW-5754 |ENAW-5754 | 2000 1200 40 2.0014.00
Aluminium
2,00 1,00 ENAW-5754 | ENAW-5754 2500 1300 40 2.0020.00
1,00 1,00 ENAW-5754 | ENAW-5754 1600 1100 58 2.0003.00
1,00 1,20 | ENAW-5754 |ENAW-5754 | 2100 1500 45 2.0006.0 Aluminium, oberfléchenbehandelt
1,00 | 150 |ENAW-5754 |ENAW-5754 | 1700 | 1800 | 45 2.0012.00 1,20 | 1,20 |Alueloxiert |AI99,5 1600 | 1100 28 371019.0
1,20 1,50 ENAW-5754 | ENAW-5083 | 1600 1150 36 563013.1 1,40 1,20 ENAW-5754 | ENAW-5556A | 1750 1650 36 570022.0
eloxiert KTL-lackiert
2,00 1,00 ENAW-5754 | ENAW-5754 3200 800 52 2.0021.00
2,00 2,50 ENAW-5556A | ENAW-6082 1800 1550 44 470000.0 170 1,80 Egz\g;eoaz 5’:23;6082 2100 1600 87 469601.0
2,50 2,50 ENAW-5556A | ENAW-6082 2100 1950 44 470000.1
4,00 2,00 Aluprofil Alublech 3400 2400 51 272018.0
lackiert

* bei Bestellung unbedingt angeben
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X" L5 PRESSOTECHNIK

TOX®-Punkt @ 6 mm Gesamtblechdicke 1,0 — 3,0 mm TOX®-Punkt @ 5 mm Gesamtblechdicke 1,0 — 2,5 mm
Blechdicke (mm) Material/Beschichtung Scherzug-| Kopfzug-| Presskraft) TOX®-Priif- Blechdicke (mm} MateriaI/Bfelschichtur?g . Schlerzqg- KORfZUQ' Presskraft TO)_(!"P'U"
stempel- | matrizen-| stempelseitig | matrizenseitig | festigkeit | festigkeit berichts- stempel-| - matrizen-| stempelseitig | matrizenseitig | festigkeit | festigkeit berlchts-*
seitig seitig (N) (N) (kN) nummer * seitig seitig (N) (N) (kN) nummer
Stahl ur i Stahl unbeschichtet

060 | 060 |H180BD H180BD 1300 650 27 570021.2 1,50 | 063 |DC°1 | beot | 1700 | 800 | ” | 461007.0
075 1,00  |DCot DCo1 1400 1200 36 1.0001.00 Stahl beschichtet
0,44 0,44 Stahl Stahl 930 390 15 367003.0
1,00 0,75 DCo1 DCo1 2000 1000 36 1.0004.00 aluminiert aluminiert
1,00 1,00 DCo1 DCo1 1800 1400 33 1.0007.00 Stahl beschichtet/lackiert
1,00 1,50 DCO1 DCo1 1500 2100 40 1.0016.00 0,50 0,50 Stahl Stahl 1000 550 20 566027.1
aluminiert aluminiert
1,50 1,00 DCO1 DCo1 2100 1800 28 1.0019.00 055 0,55 DCO1 DCO1 1000 730 20 568000.0
Stahl beschichtet/lackiert lackiert lackiert
0.50 080 |DCo1 DCO1 blank 800 500 36 571016.0 0,60 0,40 | S235JR feuer-| S235JR feuer-| 1100 400 20 | 472604.0
lackiert aluminiert aluminiert
050 | 090 [S2850R(2) [S2350R(Z) | 950 530 | 30 | 568017.0 060 | 1,00 |DCO4 pco4 750 600 80 | 4680372
aluminiert feuerverzinkt
0,70 0,70 Stahl F30 Stahl F30 1500 1100 32 566601.0 0,75 1,00 DX51D DX51D 1000 700 22 565021.0
100 p Zink 100 p Zink verzinkt verzinkt
0,80 0,80 Stahl lackiert | Stahl lackiert 1000 800 20 564002.0
0,75 0,75 DCO_1 DCQ1 1040 730 30 369029.1 mit Kunst- mit Kunst-
lackiert lackiert N "
stoffolie stoffolie
0,75 0,75 DX5.1 D DX5‘1 D 1500 1300 30 472001.0 Edelstahl
verzinkt verzinkt 0,60 060 |1.4016 1.4016 1700 1000 30 | 461001.24
0,80 0,80 AP04ZM AP04ZM 1600 1150 33 569016.0 0,70 0,70 Edelstahl Edelstahl 1500 770 32 566014.0
einseitig einseitig
0,80 0,80 DCo1 DCo1 1200 1000 30 469001.0 lackiert lackiert
Ver;'"kt + verzllnkt + 0,80 0,80 1.4301 1.4301 2000 930 30 563017.0
lackiert lackiert
Aluminium
0,80 1,00 DC03 DX51D (2) 1200 1150 33 469031.5
weif/gold 1,00 0,80 ENAW-5182 [ENAW-5182 950 600 20 364605.0
bonazink bonazink
0,90 0,90 DCo1 DCo1 1300 1000 32 3.0001.00 - -
einseitig einseitig Mischverbindung
lackiert lackiert 1,00 0,40 DCO1 1.4301 1550 400 26 463013.0
verzinkt
1,00 1,00 DCO04 feuer- | DC04 feuer- 2400 1800 35 466605.0 :
aluminiert aluminiert 1,00 1,50 DCO1 (ZE75) |Zink-DruckguB3{ 1030 200 23 569030.0
1,00 080 [DCO3 DCO3 1600 1100 33 469031.3 Sonstiges
lackiert einseitig 050 | 050 |weiBblech [weisblech | 770 | 400 [ 20 [ ssto11.0
lackiert
1,20 1,20 Stahl . Stahl . 1300 1100 33 362013.0 X
PVC-lackiert | PVC-lackiert TOX®-Punkt @ 4 mm Gesamtblechdicke 0,6 — 2,0 mm
1,50 0,90 DX53D verzink{ DX51D lackierf 2400 1250 25 471023.0
Aluminium Blechdicke (mm) Material/Beschichtung Scherzug- | Kopfzug- | Presskraft| TOX®-Pruf-
1,00 1,00 ENAW-5754 | ENAW-5754 1000 900 30 2.0001.00 stempel- | matrizen-| stempelseitig |matrizenseitig festigkeit |festigkeit berichts-
100 | 150 |ENAW-5754 |ENAW-5754 | 800 | 1000 | 23 2.0010.00 seig | seiig M) ) (N)  |nummer
Stahl unbeschichtet
1,50 1,00 ENAW-5754 | ENAW-5754 1100 1100 20 2.0013.00 1.00 | 1.00 |DCO1 | DCO1 | 1300 | 850 | 15 | 468606.0
2,00 1,00 ENAW-5754 | ENAW-5754 1600 1200 37 2.0019.00 Stahl beschichtet/lackiert
Aluminium oberflaichenbehandelt 0,30 0,30 DCO04 verzinkt | DC04 verzinkt 380 120 13 462013.0
0,50 0,50 Aluminium Aluminium 530 400 12 571006.0 0,50 0,80 Stahl lackiert | Stahl lackiert 940 700 28 462019.1
lackiert lackiert 0,60 0,60 DCo4 DCo4 710 470 17 468037.0
aluminiert aluminiert
Mischverbindung 0,85 0,85 DCo1 DCO1 1130 790 20 564015.1
0,50 1,00 [1.4301 mit | DCO1 1050 600 30 370039.8 ga"’f’“:fc" fe“e."kt
Kunststoffolie | verzinkt verzin verzin
0,60 1,20 |DCo1 H340LAD 950 720 35 661615.0 Edelstahl
0,80 1,25 1.4301 ENAW-6082 1400 500 40 363022.0 0,80 " 080 14301 14301 1100 500 2 462017.0
1,00 1,00 Aluminium DCQ1 720 450 28 370039.6 0,70 0,80 Messing Messing 930 500 14 365008.0
verzinkt verchromt verchromt
1,00 1,00  [Aluminium | DCO1 elektr. | 1100 700 31 370039.0 0,75 050 | CW505L CW505L 730 350 13 366007.1
eloxiert verzinkt 1,00 0,60 Ms63 CW508L 1000 480 16 463009.0
vernickelt
1,00 2,00 ENAW-5556A | Zink- 560 300 22 366033.0
Druckguf3
1,40 1,20 ENAW-6082 | DC04 1080 800 30 569028.4 TOX®-Punkt @ 3 mm Gesamtblechdicke 0,5 — 1,5 mm
lackiert
Edelstahl
0,50 0,50 1.4510 1.4510 1700 650 37 661002.0 Blechdicke (mm) Material/Beschichtung Scherzug- |Kopfzug- | Presskraft{ TOX®-Priif-
0,60 1,00 1.4016 1.4016 1800 1300 35 461001.14 stempel- | matrizen-| stempelseitig | matrizenseitig | festigkeit |festigkeit berichts-
seitig seitig (N) (N) (kN) nummer *
0,70 0,70 1.4016 1.4016 2000 1100 40 272010.1
Stahl unbeschichtet
N¢ 1, V2A V2A 2 1 4! 11.
078 00 000 500 5 863011.0 025 0,25 |Stah| Stahl | 260 | 130 | 11 | 471001.0
0,80 0,75 1.4301 1.4316 1700 950 40 464019.0 Stahl beschichtet/lackiert
0,80 | 080 14301 Kunst-| 1.4301 Kunst-| 2100 | 1050 | 42 563022.2 060 | 060 |Stanl verzinkt | Stahl verzinkt | 400 270 8 | 471605.0
stoffolie stoffolie 0,70 0,70 Stahl lackiert | Stahl lackiert 610 360 15 370022.0
1,00 1,00 1.4512 1.4512 2400 2200 40 368017.0 " "
Mischverbindung
1,00 1,00 114571 1.4571 2800 1650 87 467016.0 080 | o060 [pootverzinki[cwasek | se0 | sto [ 11 [ se702400
1,00 1,00 [1.4016 1.4016 2600 2100 47 568008.0 Aluminium
1,25 0,60 1.4016 1.4016 3400 1400 32 461001.5 0,50 | 0,50 | ENAW-5556A | ENAW-5556A | 210 | 180 | 7 | 470028.0
0,30 0,60 WeiBblech WeiBblech 560 320 30 568024.1 0,40 0,75 CW409J CW409J 240 110 10 366032.0
1,00 1,00 |cu Cu 1300 900 26 465008.13 Zn20 Zn20
1,00 1,50 CW409J CW409J 1600 1250 40 569015.1 0,80 0,30 Neusilber Neusilber 450 210 9 561033.0
" * .
Anderungen vorbehalten bei Bestellung unbedingt angeben

TB 80.100_201109.de ~Www.tox-de.com
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TOX®-Bundwerkzeuge

Stempel
0B

gA

60

Stempelzapfen
Form wird von TOX®-
PRESSOTECHNIK
festgelegt

Bestell- Aufnahme- Presskraft

nummer bohrung far kN pro

1. Teil + 0,018 TOX®- | Punkt It.

= Bauform | +0 Punkt | TOX®-Prif-
A B | @ mm | bericht

TOX® 10.25 10 13|3-12| <70

TOX® 14.25 14 17 | 6-12| >70

MaBe in mm

Flr Stempel und Matrize stehen
Sonderléngen 30, 40, 50, 80,
100 mm zur Verflgung.

Rund-Punkt-Matrize (festes Gesenk)

j
@4

60

==
=3

-

53 OA

£5

[

N Punkt-0

88 siehe Prifbericht
= *c

QA

08

Bestellnummer | Aufnahme-
1. Teil bohrung far
= Bauform + 0,018 TOXe®-

+0 Punkt

A B | @mm

TOX® 10.25 10 13 | 3,4,5, (6)*
TOX® 14.25 14 17 6,8
TOX® 16.25 16 19 10
TOX® 20.25 20 23 12

* nur nach Beratung durch  MaBe in mm
TOX® PRESSOTECHNIK

Die Matrize mit Insert hat ein
integriertes Olentlastungssystem.

bohrungsseitig
Fase 0,5 x 45°

TOX®-Rund-Punkt

Optional: Verdrehsicherung
durch Flache am Bund. Damit kén-
nen auBerdem sehr enge Punktab-
sténde und geringe Flanschbreiten
realisiert werden. Doppelpunktl®-
sung: Flachen nachtraglich an-
schleifbar.

TOX®-TWINpoint Verdrehsicherung
Bundwerkzeuge (Stempel, Matrize)
missen immer verdrehgesichert
werden. Bei ihnen ist die Flache am
Bund standardmafig angebracht.
Es ist auf eine Durchgangigkeit der
Verdrehsicherung zu achten. Stan-
dard-Abstreifer kdnnen hier nicht
eingesetzt werden. Wir beraten Sie
gerne.

e
52

Fléche immer parallel
zur Zapfen-/Gesenk-Achse

Einbauart in sdulengefiihrtem Werkzeug

e

Pressenhub

S

.

IcKpla

\Séulenfﬁhrungsgestell

e, genart

5,05 0%

{0.01/100A]

Druckfeder

I - AN
[stempery |
. halteplatt
A vergitet
o
2
S Z o ©
ehartet, 2 E
- - 5
~gefthrt -
O siehe TOX®- “O)I A i Abstreifplatten nicht £ 9
siene T s [1]0,0d A Abstreifplatten nicl =
Priifbericht = QA To [©]0,06 B auf Block fahren b={
T x|
- 8 2
L Nam[Abstreifplatt S| o
—— N p -
RO e=n7) ¢
geflibrt 2
H—18 E
BB S lattizen
QA halteplat
ve\rggtet
L | & — L] N
Dfckplatte _gehartet”

@,

5,05

www.tox-de.com

TB 80.100_201109.de

fv = 0,5 = Stempel steht zuriick
(vgl. S. 13).

Achtung: Einbaurichtlinien
und TOX®-Priifbericht beachten
(siehe Seite 19 ff)



TOX® =L PRESSOTECHNIK

TOX®-Rechteckwerkzeuge

Rechteckwerkzeuge kdénnen als Ein- Vorteile:
zel- und Mehrpunktlésung verwendet - platzsparende Befestigung
werden. - schneller und einfacher
Werkzeugwechsel
Rechteckstempel 020 _ &% 10 Bestellnummer far Presskraft
B < M 1. Teil = Bauform TOX®- pro Punkt It.
= ) 48 Punkt | TOX®-Priifbe-
S @mm | richt kN
o () © = TOX® 30.25 3-12 <45
T\ S °
% ol [
3 Yo 5
© o
(=)
m Stempelzapfen
Form wird von
TOX® PRESSOTECHNIK
festgelegt
a10
ag12
Rund-Punkt-Rechteckmatrize £z Bestellnummer far Presskraft
[} .
(festes Gesenk) oD 2% 1. Teil TOXe®- pro Punlf_t It.
-.“E’ £ = Bauform Punkt | TOX®-Pruf-
oc Aﬂ,;} o Punkt-@ bericht
§§ siehe A |B|Co1|D @mm [kN
=|c Priifbericht
| | TOX®°30.25 |20(10| 10 | 123, 4,5, (6)*| <45
2!!% @'Z TOX®31.25 |24|14| 14 | 16| 6,8 50
o
(<] o
£ Q TOX®32.25 |[26|16| 16 | 18| 10 55
o 2% <
) % 0 0|
N ERE S TOX®33.25 |30(20| 20 | 22| 12 60
0 (7 Q 5 * nur nach Beratung durch MaBe in mm
- Q
N — TOX® PRESSOTECHNIK
= = g Lf 438 . . . .
@ by Die Matrize mit Insert hat ein
oA ° B integriertes Olentlastungssystem.

Einbauart in sdulengefiihrtem Werkzeug

. T oo 3 T

N

0,02 =0.02

Disranzbo ’Ze,,¢¥

;“)’%\ ‘ ‘ Stempel- D™
trolimagg o o jt % halteplatte,
— vergiitet @
s
O siehe TOX®- gj 01050 Abstreifplatte, Abstreifplatten
Gfoeri z g E)

\ \ % ;
q= ) @ N
il S
\au\emuhrungsgesie" 2 AN [/D,01/100A] LUJ ‘U
HZNON@RNORN ; T

Pressenhub

ruckplatte. gehart

o fv = 0,5 = Stempel steht zuriick
LJ (vgl. S. 13).

Achtung: Einbaurichtlinien und TOX®-
Prifbericht beachten (siehe Seite 19 ff)

gehartet, nicht auf Block “j ©
Druckfeder gefiihrt fahren s N = A\ -]
| < e f
7“ N Matrizen- | 1
7 halteplatte,
vergiitet [~
5 (1002 A 10,02
g L8]
3

TB 80.100_201109.de ~Www.tox-de.com
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Matrizenplatte flach (festes Gesenk)

Kommt fast in jede Bauteilecke;
ermoglicht geringe Falzbreiten

extrem kleine Bauweise;
Werkzeug einzeln, schnell und ein-
fach austauschbar.

Werkzeug als Einzel- wie als Mehr-
punktlésung einsetzbar.

28
Bestellnummer far
045 1. Teil = Bauform 'Il;i)ﬁ;
- Punkt-@ siehe|
E§ Priifbericht B C D E F+0,02 | G+0,02 | H£0,02 | @ mm
25
25 9 TOX® 40.25 10 35 | 3x45° | 6 |30 10 25 3,4, 5, (6)
ga i
= o o
g% M\ } } ] w TOX® 41.25 14 37 | 4x45° | 6 |30 10 25 6,8
05 x 45° 0" TOX® 43.25 16 38 |4,5x45°| 10 |30 10 25 10
umlaufend
TOX® 44.25 20 45 |4,5x45°| 10 |35 15 30 12
F
* nur nach Beratung durch MaBe in mm
TOX® PRESSOTECHNIK
[=]
|
Die Matrize mit Insert hat ein
o integriertes Olentlastungssystem.
7 7,540,1
e
15+0,02
c
Einbauart/Nutlésung
F min. 15
H @
T —— 3
12,5:01 W 0 o
w £
0 g
é J / {@W \ E
=
Ma_| |
Druckplatte

Einbauart/Stiftiésung

www.tox-de.com

F

G 15002

7,500

Y
@oo)| -

w N

P/ i

o4

Es sind immer Druck- bzw. Ab-
stimmplatten als Unterbau der
Matrize vorzusehen.

TB 80.100_201109.de

Achtung: Einbaurichtlinien
und TOX®-Priifbericht beachten



TOX® =L PRESSOTECHNIK

Matrize flach, abgesetzt (festes Gesenk)

Insbesondere bei unglnstiger Bau- Werkzeuge einzeln, schnell und ein- Einsatz in Einzel- und Mehrpunkt-
teilzuganglichkeit, wie C-, U-Profilen, fach austauschbar. I6sungen. Sonderformen auf Wunsch
abgewinkelten Blechen einsetzbar. moglich.
Bestellnummer far
=] 1. Teil = Bauform TOXe®-
=5
“% g Punkt-@ nach Punkt
“§§ Priifbericht B ¢ D | E |F0,02|G0,02 | H£0,02 | @ mm
N
56 o8 TOX® 50.25 10 35 | 3x45° | 6 |30 10 25 3, 4,5, (6)*
=c
@; ous TOX® 51.25 14 | 37 |4xa5° | 6 |30 10 25 6,8
9 A o
@] w | TOX® 53.25 16 38 |4,5x45°| 10 |30 10 25 10
1=t TOX® 54.25 20 | 45 |4,5%x459 10 |35 15 30 12
0,5 x 45° 04F7 * nur nach Beratung durch Mafe in mm
“m'a“'e;d TOX® PRESSOTECHNIK
Die Matrize mit Insert hat ein
O a . integriertes Olentlastungssystem.
7,5+0,1
G
150,02
C
Einbauart/Nutlésung
F
H min.15

12,5+0,1
@4 —
| | w \ ENZNPS
4 / NSNS
<A
NN L/\/J
Ma_| |

1Ler

Einbauart/Stiftldsung

F
G . /\

- .

Iy

oot
Nutaufnahme

(AN

Druckplatte

[an}

——

= Es sind immer Druck- bzw. Ab- Achtung: Einbaurichtlinien
*L..M stimmplatten als Unterbau der und TOX®-Priifbericht beachten

Matrize vorzusehen.

TB 80.100_201109.de ~Www.tox-de.com
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TOX®-SKB-Matrize

far komplexe Flgeaufgaben

Prozessablauf

K

Diese Matrize hat 3 - 6 Festanteile
und 3 - 6 bewegliche Lamellen.

Material und Stempel zentrieren sich
Uber die Festanteile, wodurch die
Punktausformung exakt zentrisch ver-
lauft.

Diese fiir besondere Anwendungen
konstruierte Matrize bietet die Vor-
teile der starren Matrize, verhindert
jedoch gleichzeitig die Nachteile
der nur beweglichen Filigematrize.

Die Starken der TOX®-SKB-Matrize

+ besondere Eignung zum Hybrid-
figen “Clinchen + Kleben” und fir
Verbindungen mit Zwischenlagen

+ die hohe Blechdicken-Flexibilitat
macht nur wenige standardisierte
Matrizentypen notwendig und er-
héht die Einsatzflexibilitat

+ hohe statische und dynamische
Verbindungskréfte und verbesser-
tes Crashverhalten

+ Mehr-Blech-Verbindungen sind
moglich

+ einsetzbar in all unseren Geréat-
schaften (Hand-/Roboterzangen/
Pressen) wegen Lamellenschutz
und Zentrierung durch Festanteil

+ geringe Fugepunkthdhe

www.tox-de.com TB 80.100_201109.de

SKB Matrize

N

' Lamellen
)
- '\\ .
2 ) Festanteile

TN
. 3/ Federelemente

+ Abstreifer nur in Einzelféllen not-
wendig

+ selbst bei Ausfall von bewegli-
chen Elementen der SKB-Matrize
bleiben immer noch hohe Punkt-
Haltekréfte erhalten, wodurch die
Produktionssicherheit gegeniiber
Matrizensystemen mit nur beweg-
lichen Elementen wesentlich
gesteigert wird.




TOX®-SKB-Matrizen

TOX® =% PRESSOTECHNIK

Stempelformen fir Bund- und Rechteckwerkzeuge entnehmen Sie bitte den
Angaben zum TOX®-Rund-Punkt-Werkzeug (Seiten 6 und 7).

SKB-Bundmatrize

oY

Punkt-@

Matrizentiefe MT
nach Prufbericht

60

siehe Prif-

bericht

DA

o8B

bohrungsseitig
Fase 0,5 x 45°

Bestell- Aufnahme-
nummer bohrung far
1. Teil +0,018 TOXe®-
= Bauform |+ 0 Punkt

A B [ @ mm Y**
SKB 10.25 10 13 | 6,0-7,0 | 14,0
SKB 14.25 14 17 1 6,0-7,0 | 14,0

8,0-9,0 | 16,0

SKB 16.25* 16 19 | 8,0-10,0| 17,5

* Fligen mit Zwischenlage (z.B.
Kleber/Textilien ..)

Y** = Bei max. gedffneter Matrize

@

Optional: Matrizen-Verdrehsiche-
rung durch Fldche am Bund. Damit
kénnen auBBerdem sehr enge Punkt-

absténde und geringe Flanschbreiten
realisiert werden. Doppelpunktlésung:
Flachen nachtréglich anschleifbar.

SKB-Rechteckmatrize

oY
il ol

o
fololl @

3

D g6
— b
©
S
+
= | = i
N~
oA

06,6

()
° = )
Ec o Punkt @ siehe
R0 Prifbericht
T8
Se2
5=a
o
<
3
o)
o,
4 1S
o 48
S | 48
o
o
B

Bestell-

nummer far

1. Teil TOXe®-

= Bauform Punkt

A |B|Cqoq D @ mm Y**

SKB 30.25 |20 (10| 10 | 12 |6,0-7,0 14,0

SKB 31.25 [ 24 (14| 14 | 16 |6,0-7,0 (14,0
8,0-9,0 (16,0

SKB 32.25*| 26 | 16

1

6 |18 [8,0-10,0

17,5

* Fligen mit Zwischenlage (z.B
Kleber/Textilien .. )

Y** = Bei max. gedffneter Matrize

Einbauart in sidulengefiihrten Werkzeugen

Bitte beachten Sie, dass im Vergleich
zum TOX®-Rund-Punkt-Werkzeug mit
festem Gesenk (s. Seiten 6 und 7) bei
SKB-Matrizen auf den @Y zu achten

ist.

Achtung: Einbaurichtlinien
und TOX®-Prifbericht beachten

(siehe Seite 19 ff)

|

"

jehartet,
efiinrt

fv=0,5

0,02

nicl
©[0,06[B] auf Block fahren

7

NJM/N/N//%

{

2
<

2 AY

1]

bétréifplafp.
jehartet,
fihst

H—

atrizen-

T

ruckplat ehar

Bundwerkzeug

TB 80.100_201109.de

7\ 1 @ NpzAL 11 \‘\ \‘\ \‘\ \‘\ \‘\ Y A
D A7 ’
" @ siehe TOX"-Pri ‘ ‘ E 0105 .
oY ©| 0,06 | B ¢
7 JATATATA
—{B] ~
TeNeoNeo Nl
% 7 Druckplaite geRartet Z
Rechteckwerkzeug

www.tox-de.com
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SKB-Matrize flach, abgesetzt

Insbesondere bei ungiinstiger Bauteil-  vorteilhaft einsetzbar, Werkzeuge ein-  Einsatz in Einzel- und Mehrpunki-

zugéanglichkeit, wie C-, U-Profilen und  zeln, schnell und einfach austausch- I6sungen.
abgewinkelten Blechen usw., bar.
Bestellnummer far
EE oY
=5 1. Teil = Bauform TOX-
°8 Punkt-@ nach Punkt
§& Prifbericht B c |D E |F+0,02 [G+0,02 | H+0,02 | @ mm [Y**
T
© o8
g8 SKB 50.25 10 | 35|3x45° | 6 |30 10 25 6,0-7,0 [14,0
b ]
e 045 SKB 51.25 14 | 37 |4x45° | 6 |30 10 25 6,0-7,0 [14,0
N | <) w
JE 8,0-9,0 (16,0
P
SKB 53.25* 16 | 38 |4,5x45°| 10 |30 10 25 8,0-10,017,5
0,5 x 45° @47
umlaufend

* Fugen mit Zwischenlage (z.B. Kleber/Textilien .. )

Y** = Bei max. gedffneter Matrize
o o *** mindest Ma3 16 mm als Sonderversion lieferbar
7,5+0,1
G
[1540,02
C
Einbauarten/Nutlésung
F .
15 min
H @
] $lo
m £
=
p g
12,5 +0,1 A s E
|| L W \V ;

@
N

Druckplatte

M4

Einbauarten/Stiftilésung

i
%
k/
B

Es sind immer Druck- bzw. Ab-
m\ stimmplatten als Unterbau der
Matrize vorzusehen.

i
N

Achtung: Einbaurichtlinien und
o4 || TOXe®-Priifbericht beachten
(siehe Seite 19 ff)

12 www.tox-de.com TB 80.100_201109.de



Zubehor

TOX®-Stempelabstreifer rund

@D

@Z1H7

Ddg

L3

N .
NS 1
— c
£ £
9d, 1
Ls = Lange des Stempels
dss = Durchmesser des Stempels
Fv = Vorspannkraft
Frax = max. Abstreifkraft
frx. = max. Federweg
fu = Stempel steht zurlick

Durch die Lange der TOX®-Werkzeuge
lasst sich der Werkzeugraum L: und
damit die Stérkontur variieren.

TOX® =% PRESSOTECHNIK

Typ: CSR

fiir Stempel, Einzel- und Mehrpunktldsung zum Einbau an
Platte mit Adapter Typ CZE und CZW zum Anbau an
TOXe®-Kraftpaket mit Adapter Typ CZP. TOX®-Werkzeug und
Feder getrennt austauschbar.

Standardform

Sonderform, Version 11

Ab Punkt-@ 10 bitte Rucksprache mit

TOX® PRESSOTECHNIK.

Weitere Sonderformen auf Anfrage méglich.

Typ Lst |dst | Fv(N) | Feder- | fmax | Fmax oD|L J di b |Gz | M L+ |Ls | Federtyp|empfohlener
rate R (N) Matrizen-
(N/mm) abstreifer
CSR 25.10.060| 60 | 10 | 925 370 |5 2775 | 32 | 67,5| 15 2,5 22 | M24x1,5(11 |12 | CZF25 |CMR 24...
CSR 25.10.080| 80 | 10 | 925 370 |5 2775 | 32 | 87,5| 15 25 22 | M24x1,5(31 (12 | CZF25 |CMR 24...
CSR 25.10.100|100 | 10 | 925 370 |5 2775 | 32 |107,5 15 2,5 22 | M24x1,5(51 (12 | CZF25 |CMR 24...
CSR 32.10.080| 80 | 10 | 970 485 | 6,3 | 4025 | 40 | 885| 18 5 28 | M32x1,5|23,5|13 | CZF32 |CMR 24...
CSR 32.10.100|100 | 10 | 970 485 |6,3 | 4025 | 40 [108,5| 18 5 28 | M32x1,5|43,5/13 | CZF32 |CMR 31...
CSR 38.10.080| 80 | 10 | 2610 580 |83 | 7425 | 50 | 90,5| 22 7 28 | M42x1,5(12,5(15 | CZF38 |CMR 24.../31...
CSR 38.10.100 | 100 | 10 | 2610 580 |83 | 7425 | 50 |110,5| 22 7 28 | M42x1,5|32,5|15 | CZF38 |32.../37...
CSR 51.10.100 | 100 | 10 | 4020 670 | 8,3 | 9580 | 65 [1105| 24 7 40 | M56x1,5|19,5|15 | CZF51 |alle CMR

MafBe in mm

TB 80.100_201109.de ~www.tox-de.com 13
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TOX®-Matrizenabstreifer rund

Ls

Typ: CMR

fiir Matrize, Einzel- und Mehrpunktlésung zum
Einbau an Platte mit Adapter Typ CZE und CZW
zum Anbau an Kraftpaket mit Adapter Typ CZP.
TOX®-Werkzeug und Feder getrennt austauschbar.

Lv = L&nge der Matrize

dw = Durchmesser der Matrize

Fv = Vorspannkraft

F = Abstreifkraft

F| 2| fa = Abstreifweg
Durch die Lange der TOX®-Werkzeuge lasst sich
_ der Werkzeugraum L+ und damit die Stérkontur
Z - variieren.
ody ML
L %4
Typ Lu A Fv(N) | Federrate | F L (@D | L Q@di | ZM | M Ls |Federtyp
R (N/mm) | (N)
CMR 24.14.060 | 60 14 900 95 995 | 68 | 32 | 11,5 | 19 22 | M24x1,5 | 12| CZF24
CMR 24.14.080 | 80 14 900 95 995 | 88 | 32 | 31,5 | 19 22 | M24x1,5 | 12| CZF24
CMR 24.14.100 | 100 14 900 95 995 |108 | 32 | 51,5 | 19 22 | M24x1,5 | 12| CZF24
CMR 25.10.060 | 60 10 2035 370 2405 | 68 | 32 | 11,5 | 15 22 | M24x1,5 | 12| CZF25
CMR 25.10.080 | 80 10 2035 370 2405 | 88 | 32 | 31,5 | 15 22 | M24x1,5 | 12| CZF25
CMR 25.10.100 | 100 10 2035 370 2405 |108 | 32 | 51,5 | 15 22 | M24x1,5 | 12| CZF25
CMR 31.14.080 | 80 14 2275 350 2625 | 89 | 40 | 20 18 28 | M32x1,5 | 13| CZF31
CMR 31.14.100 | 100 14 2275 350 2625 |109 | 40 | 40 18 28 | M32x1,5 | 13| CZF31
CMR 32.14.080 | 80 14 3150 485 3635 | 89 | 40 | 20 18 28 | M32x1,5 | 13| CZF32
CMR 32.14.100 | 100 14 3150 485 3635 |109 | 40 | 40 18 28 | M32x1,5 | 13| CZF32
CMR 37.14.080 | 80 14 3410 325 3735 | 91 | 50 9 22 28 | M42x1,5 | 15| CZF37
CMR 37.14.100 | 100 14 3410 325 3735 [111 | 50 | 29 22 28 | M42x1,5 | 15| CZF37
CMR 38.14.080 | 80 14 6090 580 6670 | 91 | 50 9 22 28 | M42x1,5 | 15| CZF38
CMR 38.14.100 | 100 14 6090 580 6670 |111 | 50 | 29 22 28 | M42x1,5 | 15| CZF38
MaBe in mm

Montagewerkzeuge

Gabelschliissel CZG

Su

Spezial-Sechskant-Nuss CZN

@ D4

www.tox-de.com

TB 80.100_201109.de

23
WL
SW3

Spezialwerkzeug zum Wechseln von TOX®-Werkzeugen, TOX®-Schrauben-
federn und Aufnahmeflanschen.

Typ SW1 | SW2 | passend zu
CZG 27-30.00 27 CZP/CZWICZE 25
30 CSR/CMR 25/CMR 24
CZG 36-38.00 36 CZP/CZWI/CZE 32
38 CSR/CMR 32/CMR 31
CZG 46-60.00 46 CSR/CMR/CZP/CZW/CZE 38/CMR 37
60 CSR/CMR/CZP/CZW/CZE 51
Typ SW 3 |D4 passend zu
CZN 25 30 36,5 CSR/CMR 25 CMR 24
CZN 32 38 45,5 CSR/CMR 32 CMR 31
CZN 38 46 55,5 CSR/CMR 38 CMR 37
CZN 51 60 69,5 CSR 51




TOX® =% PRESSOTECHNIK

TOX®-Feder- und Abstreiferauswahl

Spezialschraubenfeder Typ: CZF

Spezialschraubenfeder passend zu Abstreifer Typ CSR und CMR auf
Parallelitat und Winkligkeit geschliffen

2Dy Typ Q@ Du @ Ds |Lo Feder- |[lange mittlere max.
rate R |Lebensdauer |Lebensdauer |Federweg
60% Sn 80% Sn Sn Frnax.
%% (mm) [(mm) [(mm) | (N/mm) |{(mm) F (N){(mm) F (N)|(mm) (N)
ﬂ?ﬂ CZF 24| 25 |15,2 |33 93 6,3 586 | 8,4 781 | 10,5 977
N @% CZF 25| 26 |12,5 |31 370 48 |1776| 6,4 | 2368 | 8,0 | 2960
%% CZF 31| 33 |16 |37 350 6,8 |2394| 9,1 | 3185 | 11,4 | 3990
CZF 32| 33 |16 |37 485 5,7 |2765| 7,6 | 3686 | 9,5 | 4608
9Dy CZF 37| 40 |20 |49,5 | 325 9,2 |2984| 12,2 | 3965 | 15,3 | 4973
CZF 38| 40 |20 49,5 580 7,7 |4466| 10,2 | 5239 | 12,8 | 7424
CZF 51| 52 |25 |62 670 9,6 |6432| 12,8 | 8576 | 16,0 | 10720
Achtung: Um Seitenkréafte auf das TOX®-Werkzeug durch die Schraubenfeder
O D: = Hilsendurchmesser zu vermeiden, darf keine herkdmmliche Schraubenfeder verwendet werden.
@ D« = Dorndurchmesser
Lo = ungespannte Lange
Sn = Federweg
F = Kraft
R = Federrate + 10 % Toleranz

Feder- und Abstreiferauswahl
1. Abstreifkraft aus TOX®-Prifbericht entnehmen.
2. Im Abstreifer ist die Feder mit Fv vorgespannt.

3. Bei der Punkterzeugung legt der Stempel einen Weg ET (Eindringtiefe) zurtick. Dabei erhoht sich Uber die
Federrate R die Abstreifkraft. Mit zunehmendem Federweg nimmt die Lebensdauer der Feder ab
(siehe Federtabelle), frax. darf nicht Gberschritten werden.

4. Berechnung von ET = Eindringtiefe.
ET=S1+S:+MT-X
MT = Matrizentiefe aus TOX®-Prifbericht.
X = KontrollmafR aus TOX®-Priifbericht

I N
€
wn
(= Blech 1
II> R
- - x
1 %) ©
v £ P
S N = )
o [<] LI.It
T %) £
L o
s X
[
- % ° Blech 2
552

Matrize

5. Berechnung der Abstreifkraft des Abstreifers F

F =R-(ET+f)+Fv
Fv = Vorspannkraft aus Tabelle
R = Federrate aus Tabelle

6. Bei Materialien, die zu starker KaltverschweiBBung neigen (z. B. Aluminium), muss die Stempelabstreiferhllse den
Stempelzapfen eng umfassen (siehe Zeichnung unter Punkt 4), um ein Hochziehen der Materialien wahrend des
Abstreifvorganges zu vermeiden!

TB 80.100_201109.de ~www.tox-de.com 15



TOX®-Aufnahmeflansch

Typ: CZP
oD Aufnahmeflansch (gehértet und geschliffen) fir Abstreifer Typ CSR und CMR
auf TOX®-Kraftpaket-Kolben aufschraubbar
M,
22,7 Typ @Dos |Ls | Le|Ls | Ls | L[ M, M, Ziy |DZ7|Dds| G | SW|Kraftpaket
W CzP 25.01| 31,8 |12 38|26| 14| 7 |M24x1,5|M22x2[ 22 |18 |18 |33 |27 |S/K4
CZP 25.02| 39,8 |12 44|32| 19| 8 |M24x1,5|M30x2| 22 |26 |18 |39 |36 |S/K 8-15
\ CZP 32.01| 39,8 |13 36|23|14|7 |[M32x1,5|M22x2[ 28 |18 |21 |31 |36 |S/K4
L P CzP 32.02| 39,8 [13| 45|32|19|8 |M32x1,5|M30x2| 28 |26 |21 |40 |36 |S/K 8-15
3 _ CzZP 38 | 49,8 [15| 42|27|19|8 |M42x1,5|M30x2| 28 |26 |21 |37 |46 |S/K 8-15
‘ SR CZzP 51 64,8 |15| 44| 29| 19| 8 |[M56x1,5|M30x2| 40 |26 |25 |39 |60 |S/K 8-15
i
) * - MaBe in mm
@ dg
B2y g
M,
—920ng Typ: CZW
Aufnahmeflansch (gehartet und geschliffen) fir Abstreifer Typ CSR und CMR
‘ plattenseitig adaptierbar
4® 2
SW ol Typ L3 Lg @ D.oyz M1 Z1 g6 gda G2 SW
o -
i Czw 25 |12 60,5 | 31,8 |M24x1,5 |22 18 15,5 |27
& 7 Czw 32 |13 61,5 | 39,8 |M32x1,5 |28 21 16,5 |36
R Czw 38 |15 63,5 | 49,8 |M42x1,5 |28 21 18,5 |46
Czw 51 |15 64,5 | 64,8 |M56x1,5 |40 25 19,5 |60
@dy
MaBe in mm
D24
M,
@D
T Typ: CZE
Aufnahmeflansch (gehartet und geschliffen) fir Abstreifer Typ CSR und CMR
Ms plattenseitig einschraubbar
sw
I WP [0DudL [L | Lu|Lo M, M Z.#|0Zs0G:|G: [SW
| P CZE 25| 31,8|12 |43 | 22|13 | M24x1,5 | M12x1,5| 22 |16 18 (16 |27
% & CZE 32| 39,8 |13 |43,5| 22|13 | M32x1,5|M12x1,5|28 |16 |21 |16,5/36
g g CZE 38| 49,8 |15 |45,5| 22|13 | M42x1,5|M12x1,5|28 |16 |21 |18,5(46
CZE 51| 64,8 |15 |49,5| 25|15 | M56x1,5 | M20x1,5| 40 |24 |25 |19,5/60
24 MaBe in mm
B2y g
M,
@D

16

www.tox-de.com

TB 80.100_201109.de



TOX® =% PRESSOTECHNIK

Einzelpunktbligel ohne Eigenantrieb Typ CEO

1. Abstreifer
CEA 10.19 bis Punkt @ 5 mm,
max. Abstreifkraft 4 000 N
CEA 10.22 ab Punkt @ 6 mm,
max. Abstreifkraft 8 000 N

2. Abstreifkrafteinstellung

3. Stempelabstreifer Uber
Tellerfedern

4. Werkzeugoffnung Uber
Rickzugsfeder

Mit diesem nichtangetriebenen

C-Bugel kénnen TOX®-Verbindun-
gen in bestehenden Abkantmaschi-
nen oder Pressen hergestellt

Der zu fahrende Hub und die Kraft
hédngen vom verwendeten Werkzeug ab.
Bitte unbedingt beachten.
Max. Presskraft 45 kN

werden.
Die Abstreifkrafte kbnnen stufenlos Bestell- TOX®- TOX®-Werkzeug
eingestellt werden. Stempel und nummer Werkzeuge |Bestellnummer
Matrize lassen sich mit wenigen Rundpunkt | einbaubar
Handgriffen auswechseln. Typ Stempel |Matrize
CEO 150.00| @ 3, 4, 5 mm|10.00.XX|10.01.XX
CEO 150.01| @ 6, 8 mm |10.00.XX|14.01.XX
CEO 300.00| @ 3, 4, 5mm|10.00.XX|10.01.XX
£/§ CEO300.01|@6,8mm |10.00.XX|14.01.XX
HE Zubehér
g5 Matrizenseite Abstreifer mit Gummife-
£l der Uber die Matrize gestiilpt.

CZO 10 fur Punkt @ 3 — 5 mm
CZO 14 fur Punkt @ 6 — 8 mm
Matrizen-Sonderlange 20 mm

TOX®-Messmittel

Messtaster

Diese Taster dienen zur Messung
des Qualitats-KontrollmaBes ,X“,
der Restbodendicke in TOX®-Punk-
ten bzw. am TOX®-ClinchNiet. Je drei
analoge und digitale Messgeréte sind
ab Lager erhaltlich. Sondergréien, z.
B. mit langeren Messarmen, kénnen
geliefert werden.

Kontrollmaf3 ,X“

Stempelseite
Matrizenseite

Messvorrichtung CMT 001.000.00

CMT 38 analog CMT 85 analog CMT 22 digital CMT 190 digital
Analoge Anzeige Digitale Anzeige

Typ CMT 38 | CMT85 | CMT173 | CMT22 | CMT 117 | CMT 190

Messbereich in mm 0-10 0-20 0-50 0-10 0-40 0-60

Skaleneinteilungswert / 0,1 0,02 0,05 0,005 0,02 0,02

Ziffernschritt in mm

Nutzbare Tastarmlange a8 85 173 20 117 190

In mm

Die Messvorrichtung CMT 001, zu-
sammen mit einer aufbiegungskom-
pensierenden Prozessuberwachung
CEP oder einem ElectricDrive,
ermoglicht die hdchste Messgenauig-
keit bei minimaler Handhabung und
vollstandiger elektronischer Doku-

TB 80.100_201109.de

mentation. Dazu muss lediglich in
gewissen Abstanden die Prozess-
Uberwachung oder ElectricDrive mit
Hilfe der Vorrichtung kalibriert wer-
den. Die zu erwartende Messunsi-
cherheit betragt dann lediglich

+ 0,01 mm.

www.tox-de.com
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TOX®-Prozessiuiberwachung
Den Prozess im Blick

TOX®n\Ware

Interbus/ProfiNet/Profibus

SPS

18

1. Grundlagen

Der TOX®-Priifbericht mit allen Daten

fur die TOX®-Anwendung:

¢ Presskraft

¢ TOX®-KontrollmaR ,X*

+ Nietlange bei TOX®-ClinchNiet-
Anwendungen

¢ TOX®-Schiliffbild

Mit diesen Daten erhalten Sie garan-
tierte Festigkeitsangaben flr die TOX®-
Verbindung und Messwerte fiir die
Reproduzierbarkeit des Fertigungspro-
zesses.

2. Logistik

Der TOX®-Werkzeugpass liegt jeder
Lieferung von Werkzeugen bei. Das

Wartungspersonal kann alle notwen-
digen Informationen daraus entneh-

men:

* Werkzeugbezeichnung
¢ TOXe®-Kontrollmaf ,X*
¢ TOX®-Punkt Analysenblatt

Somit wird sichergestellt, dass der
Prozess einen konstanten Qualitats-
verlauf behalt.

Die TOX®-Prozessiiberwachung CEP 400 / 400T, einsetzbar fiir Clinch-

und Filigeprozesse

Funktionen

- Liefert wichtige Informationen tber
den Prozessablauf

- Spezielle Clinchiiberwachung per
Fenstertechnik

- Wahlweise sind bis zu 64 Prifpro-
gramme moglich

- Realnamen zur Programmspeiche-

rung, 40 Zeichen mdglich

- 64 Sensorkonfigurationen pro
Kanal

- 4 Passwortlevel: Bediener, Ein-
richter, Anlagenbauer, Hersteller

- 8 digitale Ein- und Ausgange

- Statusanzeigementi der digitalen
I/O Ports

- Letztwertspeicher fur bis zu
100 Werte mit Zeitstempel

- Inkl. TOX®ss®Ware zur Parametrier-
ung und Datenaufzeichnung

- TOX®-KontrolimafB “X”-Darstellung
als Absolutmaf

- Wahlweise Einbauversion mit
Wandgehé&use IP 54

- Hintergrundbeleuchtetes Display

- Folientastatur mit Systemtasten-
block bei 1- bis 2-Kanal-Geréaten

- TFT, hintergrundbeleuchtet, grafik-
fahig, 5,7” TFT LCD VGA (640x480)
bei 4-/8-/12-Kanal-Geraten

- RS 232 zur Parametrierung

- Ethernet-Schnittstelle, damit sind die
Uberwachungskanéle unbegrenzt
Uber das Netzwerk ausbaubar

Optionale Erweiterungen

- Profibus-Schnittstelle DP

- CANopen-Gateway zur Verbindung
aller gangigen weiteren Bussys-
teme, Interbus, ProfiNet, ...

- Prozessablaufsteuerung fir TOX®-
Clinch-Prozesse

- Service-Module wie
- Fernwartung
- Prifeinrichtung zum Test der

Messkette

- Analogausgang 0 — 10 V

- Auswerteeinheit flr Kleinpressen
TOX®-FinePress

3. Sicherheit in der Produktion
TOX®-Prozessiiberwachung

hei3t geprifte und dokumentierte
Qualitat. Die technologischen Merk-
male und Qualitatskriterien des TOX®-
Rund-Punktes kénnen auch auf den
TOX®-ClinchNiet angewendet werden.
Uberwachungsparameter

o Kraft

« Weg

Funktionsprinzip:

Kraftsensoren messen die Presskraft
an den Figepunkten. Ein Positions-
melder Gberwacht das Erreichen des
KontrollmaBes ,X* (Qualitaitsmaf).
Signalisiert der Positionsmelder Kon-
trollmaB ,X“ erreicht (UT des Fuge-
weges), so werden die mit Kraftsenso-
ren gemessenen Presskrafte mit den
Soll-Presskréften verglichen. Der
TOX®-Punkt ist i. O., wenn die gemes-
sene Presskraft innerhalb des vorge-
gebenen Presskraftbereichs liegt. Die
Restbodendicke X ist proportional zur
Scherzug- und Kopfzugfestigkeit, sofern
Verbindungsparameter und Lebensdau-
er der TOX®-Werkzeuge entsprechend
beachtet wurden.

Die Mess- und Auswertungsparame-
ter sind bei den unterschiedlichen
TOX®-Verbindungsverfahren ver-
schieden. Sprechen Sie uns bitte
diesbeziiglich an.

4. Service

TOX® PRESSOTECHNIK halt mit dem
TOXe-Dateiblatt eine Informations-
plattform bereit, welche alle uns be-
kannten Informationen Uber die einge-
setzten TOX®-Werkzeuge und deren
Einsatz speichert. Sie haben hiermit
die Gewahr bezuglich lhrer Anwen-
dung die aktuellsten Informationen
und Hilfestellungen durch TOX®
PRESSOTECHNIK zu erhalten.

TOX®-ToolCheck Pneumatische Prifung von Clinch-Matrizen

N Stempel

Druckluft
P

/ Abstreifer

Matrize

www.tox-de.com  TB 80.100_201109.de

Die Matrizeniberwachung TOX®-Tool-
Check Uberwacht prozessbegleitend
den Zustand der TOX®-Clinch-Matri-
zen. Dadurch wird sichergestellt, dass
immer mit einer intakten Matrize
gefugt wird. Eventuelle Fehler, wie
fehlende oder (z. B. durch Verschmut-
zung) verklemmte Lamellen der SKB-
Matrize sowie Ausbrlche an der festen
Matrize oder von SKB-Festanteilen,

werden innerhalb < 1 sec direkt er-
kannt.

+ Optimale Standmengennutzung

+ Erhéhung der Prozess-Sicherheit

+ Erhdéhung der Werkzeug-Lebens-
dauer

Naheres siehe TOX®-Typenblatt 80.06.

Ethernet———————

RS 232/485 — —
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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).

| I

0,4xL

0,4xL

T LK

Aus diesen Toleranzen resultiert die
fur 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 zerstérungsfrei 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 berprift werden.

Keine MeiBelprobe:

In der Schweif3technik wird zur Halt-
barkeitsprifung mangels besserer
Mdoglichkeiten ein MeiBel am
SchweiBpunkt zwischen die Bleche
getrieben. Im Gegensatz dazu ist eine
zerstérungsfreie Prifung beim TOX®-
Punkt mittels Prifung des X-MafBes
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 tber 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 im
Werkzeug zu groB3 und fuhrt zur De-
formation oder zum Bruch der Werk-
zeuge. Durch Setzen von Hubbe-
grenzungen kann dies leicht verhin-
dert werden. Grundsétzlich sind Hub-
begrenzungen so anzubringen, dass
sich bei geschlossenem Werkzeug
mit Blechen das Kontrollmaf3 , X"
ergibt.

Gewaltsames Herausziehen des
Stempels oder der Matrize ohne Ab-
streifer kann zur Deformation des
TOX®-Punktes fiihren 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.

TB 80.100_201109.de ~Www.tox-de.com
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Einbau- und Konstruktionsrichtlinien
TOX®-Rund-Punkt-Werkzeuge

Stempel im
unteren Totpunkt

NG
-

1

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

www.tox-de.com  TB 80.100_201109.de

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.
(\W

I

i
—

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.

53
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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:

DCO1:

100 000 — 400 000 Fugepunkte
H340LAD:

100 000 — 350 000 Fugepunkte
Aluminium:

100 000 — 350 000 Fugepunkte
Stabhl 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.
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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
o >
2 S
5 E
o S
i
| % ﬁ
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.

s S1 \j;;% S
2

7
o

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.

&é\

3
&
O.K. Blech

Q{\\
U

O.K. Matrize mﬁjﬂ

Eine Schraglage des TOX®-Werkzeu-
ges zur Blechoberfache < 1° ist bei

[ | Gesamtblechdicke

Drehpunkt

leicht verrringerter Haltekraft zuléssig.

TB 80.100_201109.de

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:

DCO1:

200 000 - 400 000 Fugepunkte
H340LAD:

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.

www.tox-de.com
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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.

Rund-Punkt-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 °
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
e | > —
oS 2 ? e
7 1
1
@ o &
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

TB 80.100_201109.de



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

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

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
Vorbereitungsaufwand fur die Herstellung der
Fax-NI. ..o Versuchsmuster durch uns, zu Selbstkosten

Festpreis EUR 255,- ]

Zusitzlich zu 1. oder 2.:
Ilhr TOX® PRESSOTECHNIK-AuBendienstmitarbeiter: 3. Verbinden lhrer Bauteile. Anzahl Bauteile: ..........
Von lhnen geschétzter Aufwand:

......... Std. 8 EUR 63,- = ([l
Informationen zur TOX®-Anwendung:
Projekt- / BauteilbezZeiChUNG: ........ooviiiiiiie e e Teile pro Jahr: ........ccceeiieennns
Gewdlinschte / 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:

Gewilinschten TOX®-Punkt @ einkreisen: Rund-Punkt oder Variante? (siehe Prospekt
2, 3, 4,5, 6,8, 10, 12, 14, 16, 18, 26 bestmdbglich Verbindungssysteme):
Material (Stempelseite): Material (Matrizenseite):

KontrollmaB X

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

Beschichtung (Art, Dicke):

PUNKLO Beschichtung (Art, Dicke):

Oberflache: trocken [] beolt[] Oberflache: trocken [] bedlt []
Mit / ohne Zwischenlage O nein [ ja, Material: Dicke: Beschichtung:

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 [JTOX®-Pressen, -FinePress [ TOX®-Stanz-, Prage- u. Einpresssysteme

[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_201109.de ~Www.tox-de.com
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TOX® =% PRESSOTECHNIK

Unser weltweites Vertriebs- und Kundendienstnetz

TOX®PRESSOTECHNIK gheti&
RiedstralBe 4

D-88250 Weingarten

Tel. +49 (0) 751 /5007-0
Fax +49 (0) 751 /52391
E-Mail: info @tox-de.com
www.tox-de.com
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TOX®-KraftKurver

TOX®-ElectricDrive

TOX®-FinePress |

TOX®-Pressen

TOX®-Controls |
TOX®-Monitoring

TOX®-Verbindungs- @
systeme

TOX®-Zangen

TOX®-Stanzsysteme
TOX®-Pragesysteme )

TOX®-Einpressen

TOX®-Production
Systems

o

TB 80.100_201109.de

Technische Anderungen vorbehalten.



