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Einbau- und Konstruktionsrichtlinien

Grundlagen

Die Grundlage fiir die maschinenbauliche, sowie technologische Auslegung einer TOX®-Clinchverbindung ist der

TOX®-Priifbericht

Antriebstechnik
Als Antrieb k&nnen pneumatische, hydraulische oder elekt-
romechanische Einrichtungen eingesetzt werden. Durch die
besondere Laufcharakteristik sind zum Einen der pneumo-
hydraulische Antrieb TOX®-Kraftpaket und zum Anderen die
Servoantriebe der Reihe TOX®-ElectricDrive bestens geeig-
net und bieten eine Reihe von bedeutenden Vorteilen.
Technologie Haltekraft
Generell gilt: je groBer der
Punkt-Durchmesser,  desto
héher die Haltekraft (Scher-
bzw. Kopfzugkraft) der Ver-
bindung.
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Materialdickenanderungen

Dieses Beispiel zeigt die Robustheit der Haltekréafte in Ab-
hangigkeit von der Gesamtblechdicke der TOX®-Verbindung
bei gleichbleibender TOX®-Werkzeugkombination. Veran-
dert wird nur das KontrollmaB X (Restbodenstarke).

Hergestellt mit einem Werkzeugsatz, Punkt-Durchmesser
8mm bei allen Dicken.

Funktionsiiberwachung

Bei zu geringer Presskraft erfolgt keine Verbindung, zu hohe
Presskraft kann dagegen zum Werkzeugbruch flhren. Eine
optimale Uberwachungsméglichkeit der richtigen Presskraft
bietet das TOX®-Kraftpaket. Bei Erreichen der eingestellten
Presskraft wird der Riickhub Uber einen Impuls eines Ol-
Hochdruckschalters eingeleitet. Wird die Presskraft, z.B.
wegen Druckabfall im Pneumatiknetz nicht erreicht, erfolgt
keine Umschaltung, das TOX®-Kraftpaket bleibt stehen. Da-
durch haben Sie eine optimale Presskraftkontrolle flr jeden
TOX®-Punkt.
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Prozessiiberwachung

Durch den Einsatz unserer Prozesstiberwachung kann eine
laufende Uberwachung wéhrend des Produktionsprozesses
erfolgen.

BetriebsvorsichtsmaBnahmen

Werkzeuge durfen nicht ohne Bauteil geschlossen werden.
Ohne Material ist die Flachenpressung im Werkzeug zu grof3
und fuhrt zur Deformation oder zum Bruch der Werkzeuge.
Durch Einbau von Hubbegrenzungen kann dies leicht ver-
hindert werden. Grundsétzlich sind Hubbegrenzungen so
anzubringen, dass sich bei geschlossenem Werkzeug mit
Blechen das KontrollmaB X ergibt.

Priifung

Die Prufung der TOX®-Verbindung kann zerstérungsfrei
durch die Messung der Restbodendicke des TOX®-Punkts,
dem KontrollmalB3 X erfolgen. Mit dem KontrollmaB X I&sst
sich eine Korrelation zu Kopf- und Scherzugfestigkeit der
Verbindung herstellen.

iKontroIImaB X

Stempelseite
Matrizenseite I l

Punkt-@|

Die Messung muss mit einem Messtaster (z.B. Typ CMT,
siehe Typenblatt TOX®-Messmittel 80.09) an der dinnsten
Stelle im Fligepunkt erfolgen.

Das KontrollmaB X ist im TOX®-Priifbericht enthalten und hat
eine Toleranz von +15%. Bei Blechdicken kleiner 0,8 mm
reduziert sich diese Toleranz (genaue Angaben im Prifbe-
richt). Uber die Lebensdauer kann sich der Matrizenboden
absenken. Auf die Qualitét des TOX®-Punkts hat dies keinen
Einfluss, wenn die Matrize nicht mehr als 0,1 mm absinkt. Ist
ein Nachjustieren notwendig, muss die Festigkeit Uberprft
werden.

Zur Uberpriifung der Fiigepunktfestigkeit empfehlen
wir lhnen grundsétzlich lhr Bauteil auf seine bestim-
mungsgemaBe Funktion zu prifen.

Keine MeiB3elprobe

In der SchweiBtechnik wird zur Haltbarkeitsprifung mangels
besserer Mdglichkeiten ein MeiBel am SchweiBpunkt zwi-
schen die Bleche getrieben. Beim TOX®-Punkt ist dagegen
eine zerstorungsfreie Prifung mittels Prifung des Kontroll-
maBes X moglich.



Einbau- und Konstruktionsrichtlinien

Grundlagen
Einbauhinweise
Bei Auftreffen des Werkzeugschafts in Biegeradien besteht

Bruchgefahr. Die TOX®-Werkzeuge durfen also nicht mit
ihrer Schulter auf das Blech auftreffen.
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Bei Anlagen mit kreisformiger Werkzeugbewegung, z.B.
TOX®-Kraftkurver, sollte der Stempel senkrecht auf das
Blech aufsetzen. Dies ermdglicht ahnliche Flgepunktquali-
tat wie bei linearer Werkzeugzustellung.
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Ebenso ist bei Bauteilen, welche bombiert sind oder nicht
plan aufliegen, darauf zu achten, dass die daraus notwen-
dige ,Kalibrierung“ nicht durch das TOX®-Werkzeug durch-
geflhrt wird. Nehmen Sie bitte Kontakt mit TOX® PRESSO-
TECHNIK auf.

|_Gesamtblechdicke

Bombierung

7N

Die Druckfestigkeit der Aufnahmen muss den Druckbelas-
tungen der TOX®-Werkzeuge im Dauerbetrieb standhalten.
Grundlage hierflr ist die Presskraft laut TOX®-Prifbericht
und die Flache nach Werkzeugschaft @ bzw. nach Aufla-
geflache. Druckbelastung = 350N/mm? (Sicherheit S = 3
bertcksichtigt).

Abstreifer

Durch die Punkterhebung ist bei der Entnahme entweder
eine Bauteilbewegung oder eine Bewegung der Matrize er-
foderlich.
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Toleranzen

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

Die Toleranz der Flucht zwischen Stempel und Matrize muss
unbedingt eingehalten werden.
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Aus diesen Toleranzen resultiert die fir das TOX®-Verfahren
wichtige elastische Lagerung.

Beim Einbau der TOX®-Werkzeuge in die Halteplatte mUs-
sen diese leicht gefettet werden.

Vorgabe

Entsprechend dem TOX®-Priifbericht kann es erforderlich
sein, die Werkstlckoberfache und/oder die TOX®-Werk-
zeuge vor dem Fligeprozess mit einem passenden Schmier-
medium zu besprihen. In diesen Fallen muss der Einsatz
von Bauteilen der TOX®-SpriUheinrichtung (z.B. Spruhdi-
sen) konstruktiv berilcksichtigt werden (siehe Typenblatt
TOX®-Spriheinrichtung 80.02).
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Einbau- und Konstruktionsrichtlinien

Grundlagen Abstreifer

Abstreifer

Die zu berlcksichtigende Abstreifkraft ist im TOX®-Prifoe-
richt angegeben. Bei Mehrpunktwerkzeugen mit gemeinsa-
mer Abstreifplatte ist dieser Wert mit der Anzahl der Punkte
zu multiplizieren.

Ein gewaltsames Herausziehen des Stempels oder der Mat-
rize ohne Abstreifer kann zur Deformation des TOX®-Punkts
flhren und die Festigkeit reduzieren. AuBerdem besteht
Bruchgefahr der TOX®-Werkzeuge. Zu hohe Abstreifkrafte
beeinflussen den Ausformprozess und reduzieren die Fes-
tigkeit des TOX®-Punkts.

Wichtig

Der Abstreifer darf die TOX®-Werkzeuge nicht beriihren, da
anderenfalls Werkzeugbruchgefahr durch Seitenkrafte be-
steht.

Der Abstreifweg muss stempelseitig > Eindringtiefe ET des
Stempelzapfens sein. FUr den matrizenseitigen Abstreifweg
gilt: MT (gemaB TOX®-Priufbericht) + 1 mm (+ ggf. Freifahren
des Bauteils).

M ww.tox.com
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1.

Feder- und Abstreiferauswahl

Abstreifkraft aus TOX®-Prifbericht entnehmen.

Im Abstreifer ist die Feder mit Fv vorgespannt.

Bei der Punkterzeugung legt der Stempel einen Weg
ET (Eindringtiefe) zurlick. Dabei erhdht sich Uber die
Federrate R die Abstreifkraft. Mit zunehmendem Fe-
derweg nimmt die Lebensdauer der Feder ab, f_
darf nicht Uberschritten werden.

Berechnung von ET = Eindringtiefe:
ET =S, +S,+MT-X
S, = Materialdicke stempelseitig
S, = Materialdicke matrizenseitig
MT = Matrizentiefe aus TOX®-Prifoericht
X = KontrollmaB aus TOX®-Prifoericht
c N
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Stempelzapfen  SKB-Matrize
7777,
| =
Matrize
Berechnung der Abstreifkraft F des Abstreifers:
F =R-(ET+f)+F,
F, = Vorspannkraft aus Typenblatt 80.07
R = Federrate aus Typenblatt 80.07
Bei Materialien, die zu starker KaltverschweiBung

neigen (z.B. Aluminium), muss die Stempelabstrei-
ferhllse den Stempelzapfen eng umfassen, um ein
Hochziehen der Materialien wéhrend des Abstreifvor-
ganges zu vermeiden.



Einbau- und Konstruktionsrichtlinien

TOX®-Rund-Punkt-Werkzeuge

Standmengenangaben zu TOX®-Rund-Punkt-Werk-
zeugen:

Bei fachgerechter maschinenbaulicher Ausflihrung sowie
Einhaltung der Einbaurichtlinien und Prufberichtsdaten sind
folgende Standmengen und mehr pro Werkzeugsatz zu er-
warten:

DCO01: 100.000-400.000 Fugepunkte

H340LAD: 100.000-350.000 Flgepunkte

Aluminium: 100.000-350.000 Figepunkte

Stahl rostfrei: 20.000—150.000 Fugepunkte

Stempel- und Matrizenwechsel sind zwingend not-

wendig bei:

= Werkzeugbruch

= Stetigem Abfall der Flgepunktfestigkeit z. B. wegen
Werkzeugverschlei3

Stempel im
unteren Totpunkt

Matrizentiefe
KontrollmaB X

—=]

2 . %

Olentlastungssystem

Samtliche Matrizenbauformen mit Insert haben ein Olentla-
stungssystem. Wichtig bei stark beélten Blechen und bei
Verwendung einer SprUheinrichtung.

Abstreifer
Abstreifer sind stempel- und matrizenseitig notwendig und
muUssen direkt am TOX®-Werkzeug angebracht werden.

Eine Schraglage des TOX®-Werkzeugs zur Blechoberfache
von max. 3° ist bei leicht verringerter FUgepunktfestigkeit
zulassig.

Die hier gezeigten Einbauarten gelten in gleicher Weise fur
die flachen als auch fUr die abgesetzten Matrizen.
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Druckplatte

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

Achtung: Einbaurichtlinien und TOX®-Priifbericht be-
achten
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Einbau- und Konstruktionsrichtlinien

TOX®-SKB-Matrize

Die Einbau- und Konstruktionsrichtlinien fir TOX®-SKB-Ma-
trizen unterscheiden sich kaum von denen flr das TOX®-
Rund-Punkt-Verfahren. Im Folgenden finden Sie daher nur
die sich unterscheidenden Richtlinien:

Stempel im unteren
Totpunkt

Matrizentiefe
|.KontrolimaB X

A

Achtung
Das Nachfligen eines bereits erstellten Punkts kann die
TOX®-SKB-Matrize und den Fligepunkt zerstdren.

Abstreifer
Abstreifer sind stempelseitig notwendig und missen direkt
am TOX®-Werkzeug angebracht sein.

Die Matrize muss unbedingt am matrizenseitigen Blech
anliegen. Abdricke von Festanteilen durfen leicht sichtbar
sein, mussen aber gleichmaBig ausgepragt sein.

Eine Schraglage des TOX®-Werkzeugs zur Blechoberfache
<1°ist bei leicht verringerter Haltekraft zuléssig.

Die Flanschbreite muss so gewahlt werden, dass der Mat-
rizendurchmesser abgedeckt ist. Eine Teilbedeckung fUhrt
zu Festigkeitsverlust und eventuell zu Rissen im matrizen-
seitigen Blech.

Standmengenangaben zum TOX®-Fiigewerkzeug mit
SKB-Matrize:

Bei fachgerechter maschinenbaulicher AusfUhrung sowie
Einhaltung der Einbaurichtlinien und PrUufberichtsdaten sind
folgende Standmengen und mehr pro Werkzeugsatz zu er-
warten:

DCO1: 200.000-400.000 Fugepunkte

H340LAD: 200.000-350.000 Fugepunkte

Aluminium: 200.000—-350.000 Flgepunkte

Stempel- und Matrizenwechsel sind zwingend not-
wendig bei:

= Werkzeugbruch

= Stetigem Abfall der Haltekrafte

= Werkzeugverschlei3
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TOX®-SKB-Matrize - Ideal fiir komplexe Fiigeaufgaben

Die Starken der TOX®-SKB-Matrize

= Besondere Eignung zum Hybridfigen ,Clinchen +
Kleben” und fur Verbindungen mit Zwischenlagen

= Die hohe Blechdicken-Flexibilitdét macht nur wenige
standardisierte Matrizentypen notwendig und erhoht die
Einsatzflexibilitat

Selbst bei Ausfall von beweglichen Elementen der
TOX®-SKB-Matrize bleiben immer noch hohe Punkt-
Haltekrafte erhalten, wodurch die Produktionssicher-
heit gegentliber Matrizensystemen mit nur bewegli-
chen Elementen wesentlich gesteigert wird.



Bitte beachten Sie, dass im Vergleich zum TOX®-Rund-
Punkt-Werkzeug mit festem Gesenk bei SKB-Matrizen auf
den @Y zu achten ist (siehe Typenblatt Clinch-Werkzeuge

und Zubehdr 80.07).

Achtung: Einbaurichtlinien und TOX®-Priifbericht
beachten
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Konstruktionsrichtlinie

Abstande und FlanschmaBe

Die untenstehenden Werte sind als Konstruktionsvorgabe
flr den Konstrukteur des TOX®-Fligeverfahrens gedacht.

Rund-Punkt-Matrizen

Sollte fur Ihren Anwendungsfall die Konstruktion nach dieser
Richtlinie nicht moglich sein, bitten wir um Riucksprache.

SKB-Matrizen

Vorzugsreihe
Magliche Punkt-Durchmesser [mm] d, 5 3 4 5 6 8 1?) 19 6 8 10
Matrizen-Durchmesser auBen [mm] d, 4 (172) (182) 10 12 14 16 20 12 14 16

Magliche Materialdicke stempelseitig [mm]  t,

t,=ca. 2,5bis 3,0xt,

Magliche Materialdicke matrizenseitig [mm] t,

t,=ca. 2 bis 2,5xt,

. 03- 05- 06— 1,0- 1,0- 1,6— 1,75— 45— 0,4— 0,6- 1,0-
Gesamtblechdicke [mm] b4 44 95 20 25 30 60 70 110 | 25 50 60
Randabstand [mm] >a 2 5 5 5 6 7 8 10 7,5 8 8,5
Abstand bis Anfang Abkantradius [mm] >h 5 5 5 5 6 7 8 10 75 8 85
Fiigepunktabstand [mm] >e 4 10 10 10 12 14 16 20 14 16 18
Min. Matrizenhéhe [mm] 6 6 6 6 6 6 6 6 14 14 14
Freiraum [mm] >d 15 15 15 20 20 20 25 30 30 30 35
Flanschlénge [mm] z nicht begrenzt

d b a
” Stempel Stempelseite
| N S
[ vy
€ K 3 12
9 Matrizenseite
d Matrize
oY
Stempelseite Max. AuBen-
abmessung
o/ f lamellenseitig|
K / 1
f 7
174
= Matrizenseite -
a a
@ Matrizen-
* moglich, nicht Standard schaft
~——

Fir die Abstande zu Rand und Radius (a, b, sowie der
Punkte zueinander e) mussen die Abstreiferdimensionen
beachtet werden (siehe Typenblatt Clinch-Werkzeuge und
Zubehor 80.07).
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Bitte beachten Sie, dass im Vergleich zum TOX®-Rund-
Punkt-Werkzeug mit festem Gesenk bei TOX®-SKB-Matri-
zen auf den @Y zu achten ist (siehe Typenblatt Clinch-Werk-
zeuge und Zubehor 80.07).



= =
®-Punkt-Durch

TOX®-Punkt-Durchmesser =
Fur verschiedene Materialien
Leistungsfahigkeit der TOX®-Clinch-Technologie
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. 0,2mm = Allseitig oder ein- Textil

= Max. Gesamtdicke ca. 12,0mm seitig beschichtet Kunststoff
Empfehlung Empfehlung = Lackiert Kunststoff-Folie
Werkstoff hart (stempelseitig) Blech dick (stempelseitig) = Kunststoffbeschichtet Papier
Werkstoff weich (matrizenseitig) Blech diinn (matrizenseitig) Kleber

Zur Erhaltung der elektrischen Leitfahigkeit bei der Verbindung artgleicher und artverschiedener Werkstoffe, wird der Einsatz
der TOX®-Rundpunkt-Werkzeuge empfohlen.

Der Weg zur sicheren und schnellen Clinchverbindung
Auf den folgenden Seiten sind Materialkombinationen und -dicken und TOX®-Punkt-Durchmesser aufgelistet. Diese geben
einen Einblick in mégliche Haltekrafte und den nétigen Punkt-Durchmesser.

Detaillierte Daten und unsere Garantie fUr lhre Verbindung erhalten Sie mit einem TOX®-Prifbericht aus unserem Versuchs-

labor. Fillen Sie zu diesem Zweck das Formular auf der letzten Seite aus und senden Sie es zusammen mit lhrem Testmaterial
an uns.

Werkstoffbezeichnungen

Bezeichnung Bezeichnung Bezeichnung Bezeichnung Bezeichnung Bezeichnung Bezeichnung Bezeichnung
EN 10027 DIN 17600 EN 10027 DIN 17600 EN 10027 DIN 17600 EN 10027 DIN 17600
DCO1 St12 DX51D St 02 ENAW-5754 §355 St 52
H111 AlMg3 W19
DCO1 St 1203 DX52 St3 $380 QStE 380
ENAW-5754 H12 AlMg3F22
DCO1 St 2k 60 DX52 (2) St03 7275 SB 5420 QStE 420
H220BD ZStE 220
DCO3 RRSt 13 DX53 St 05 S500 QStE 500
H340LAD ZStE 340
DCO4 FePo4 DX53D (2) ST 05 Z140 NA
H420LAD ZStE 420
DCO4 St14 DX54D St 062
S235 ST 37
DC04 St 1403 ENAW-5182 AlMgbMn
S315 QStE 300
DC04 (7 St14 ZE75 ENAW-51g2  AIMOSMn W27
@ t ) bonazink $355 QSt52-3
Edelstahl Sonstiges
TOX®- Blechdicke (mm) Material/Beschichtung Scherzug-  Kopfzug-  Press- TOX®- Blechdicke (mm) Material/Beschichtung Scherzug-  Kopfzug-  Press-
Punkt-  stempel- matrizen- stempel- matrizen- festigkeit ~ festigkeit ~ kraft Punkt-  stempel- matrizen- stempel- matrizen- festigkeit ~ festigkeit ~ kraft
0 (mm)  seitig seitig seitig seitig N) (N) (kN) 0 (mm)  seitig seitig seitig seitig (N) (N) (kN)
10 2,50 1,25 1.4401 1.4401 8500 4400 105 12 6,00 5,00 Cu Cu 6200 4200 101
8 0,60 2,00 1.4016 1.4016 1600 1300 67 6 0,30 0,60 WeiBblech WeiBblech 560 320 30
6 0,50 0,50 1.4510 14510 1700 650 37 6T 080 0,80 Cu Cu 1550 800 42
6 0,60 1,00 1.4016 1.4016 1800 1300 35 6T 080 1,00 CuETP Cu 1950 1200 43
6 0,70 0,70 1.4016 1.4016 2000 1100 40 6 1,00 1,00 Cu Cu 1300 900 26
6 075 1,00 V2A V2A 2000 1500 45 6 1,00 1,50 CW409J CW409J 1600 1250 40
6 0,80 0,75 1.4301 1.4316 1700 950 40 5 0,50 0,50 WeiBblech WeiBblech 770 400 20
1.403 1.403 5T 1,00 1,00  CuETPR290-3  CuETPR290-3 1600 1000 17
6 0.9 0.9 Kunststofffolie Kunststofffolie 2 °° 1050 g 5T 1,50 0,60 Cu ETP R290 CuETPR290 1750 500 23
6 1,00 1,00 1.4512 1.4512 2400 2200 40 Messin Messin
6 100 1,00 14571 1.4571 2800 1650 37 4 070 080 erchront ot 930 500 14
6 1,00 1,00 1.4016 1.4016 2600 2100 47 4 075 0,50 CW505L CW505L 730 350 13
6 1,25 0,60 1.4016 1.4016 3400 1400 32 47 0,80 0,60 Cu ETP CuETP 1200 650 17
5 0,60 0,60 1.4016 1.4016 1700 1000 30 4T 1,00 0,40 Cu ETP R240 Cu ETP R290-3 950 220 13
5 070  o7g  Cdelstahlein- Edelstanl ein- - 770 30 4 1,00 0,60  Ms63 vernickelt CW508L 1000 480 16
seitig lackiert seitig lackiert 4T 1,00 0,80 Cu ETP R240 CuETPR290-3 1300 600 15
5 0,80 0,80 1.4301 1.4301 2000 930 30 3 0,40 075  CW409J Zn20 CW409J Zn20 240 110 10
4 080 080 1.4301 1.4301 1100 500 21 3 0,80 0,30 Neusilber Neusilber 450 210 9
3T 080 0,80 E-Cu E-Cu 400 350 12
3T 080 1,20 E-Cu E-Cu 300 180 9
2 0,25 0,25 Cusn0,15 Cusn0,15 125 55 35
2 0,60 0,60 Cuzn37 Cuzn37 260 60 36
2 0,80 0,30 C2600R-1/2 CAC19 390 170 4

T = TWINpoint. Durchmesserangabe pro Einzelpunkt.
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Beispiele der TOX®-Punkt-Durchmesser und Haltekréfte

Stahl unbeschichtet Stahl beschichtet/lackiert
TOX®- Blechdicke (mm) Material/Beschichtung Scherzug-  Kopfzug-  Press- TOX®- Blechdicke (mm) Material/Beschichtung Scherzug-  Kopfzug-  Press-
Punkt-  stempel-  matrizen- stempel- matrizen- festigkeit ~ festigkeit ~ kraft Punkt-  stempel- matrizen- stempel- matrizen- festigkeit ~ festigkeit ~ kraft
0 (mm)  seitig seitig seitig seitig N) N) (kN) 0 (mm) seitig seitig seitig seitig (N) N) (kN)
12 3,00 2,00 DCO1 DCO1 7800 6100 98 12 3,00 2,50 DX53D (2) DX53D (2) 6300 4300 62
10 0,75 1,00 DCO1 DCO1 3000 1600 82 12 3,00 3,00 S235JR S235JR 7000 6000 120
10 1,00 0,75 DCO1 DCO1 3400 1100 82 §355J0C $355J0C
10 1,00 1,00 DCO1 DCO1 3500 1700 72 12 330 330 pulverbeschichtet  pulverbeschichtet 7200 6200 100
10 1,00 1,50 DCO1 DCO1 3100 2500 86 12 4,00 4,00 S235JR S235JR 7500 7500 120
10 1,50 1,00 DCO1 DCO1 5400 2200 89 10 1,45 1,70 DCO1 (2) SB DCO1 (2) SB 3750 3400 62
10 2,00 0,90 DCO1 DCO1 4700 2100 57 10 1,50 2,00 DCO1 verzinkt DCO1 verzinkt 3500 2600 65
10 2,00 2,00 S420MC S420MC 4800 4000 70 10 2,00 2,00 DCO1 lackiert DCO1 lackiert 3900 3800 65
10 2,00 2,75 S315 S315 3900 3300 68 108 2,50 1,00 DX51D DX51D 4100 1200 43
10 2,50 2,50 DCO1 DCO1 5000 5300 76 10 3,00 3,00 DCO1 verzinkt DCO1 verzinkt 6100 5300 70
10 3,00 3,00 DCO1 DCO1 6500 5800 95 10 4,00 2,50 Stahl lackiert Stahl lackiert 6250 6200 78
8 0,75 1,00 DCO1 DCO1 2000 1200 51 8 0,40 2,00 DX51D DX51D 510 290 44
8 0,75 1,25 H220BD H220BD 1850 1600 45 8s 0,60 0,80 DX56D DX56D 1450 850 35
8 1,00 1,00 H420LAD H420LAD 4000 2200 52 8S 0,60 1,20 DX56D DX56D 1100 950 38
8 1,00 1,00 DCO1 DCO1 2700 1400 49 DX54D DX54D
8 1,00 1,50 DCO1 DCO1 2400 2700 54 8 070 120 feuerverzinkt feuerverzinkt 1800 1000 50
8 1,00 2,00 DCO1 DCO1 2500 2400 55 8 0,75 1,25 DCO4 verzinkt DC04 verzinkt 2000 1400 38
8T 1,20 1,20 H 400D H 400 TD 4100 1950 70 8 0,90 0,90 DX53D lackiert DX53D lackiert 2050 1500 62
8 1,50 1,00 DCO1 DCO1 3800 1900 60 DCO1 einseitig DCO1 einseitig
8 1,50 1,50 H340LAD H340LAD 3600 2000 50 8 0.90 0.90 lackiert lackiert 1900 1100 4
8T 2,00 1,50 S355MC DD 13 8150 4750 75 8 1,00 1,00 DX51D DX51D 3500 2400 45
8 2,00 2,00 S420MC S420MC 3600 2600 55 8 1,00 1,00 S235JR S235JR 2500 1500 40
8T 2,00 2,00 S420MC S420MC 8900 7050 79 DX52D 7275 DX52D 7275
8 300 150 $420MC S420MC 6200 4400 50 8 100 125 sp ackiert SBlackiet 210 1980 45
6 0,60 0,60 H180BD H180BD 1300 650 27 8 1,00 1,50 DX52D 2_275 DX52D 2275 1950 1700 38
6S 060 0,60 Sto7 Sto7 1100 580 21 SB, lackiert SB, lackiert
6 0,75 1,00 DCO1 DCO1 1400 1200 36 8T 1,20 0,60 DX54D DX54D 2600 750 36
6 1,00 0,75 DCO1 DCO1 2000 1000 36 8T 1,20 1,50 DX53D DX53D 2870 1800 42
6 1,00 1,00 DCO1 DCO1 1800 1400 33 Stahl Stahl
6 100 150 DCot 0cot 1500 2100 40 8 125 125 erveschichtet  pulverbeschichtet 100 1300 37
6 1,50 1,00 DCO1 DCO1 2100 1800 28 8 1,50 0,80 DX51D DCO1 3300 2000 42
6T 1,50 1,50 St St 1900 650 32 DCO1 DCO1
5 150 063 DCot Dcoi 1700 800 17 8 W0 120 e ackert KlLlackiert 200 1600 43
5T 1,50 1,00 DCO1 DCO1 3100 1500 39 8 1,75 1,75 S380MC gebeizt S380MC gebeizt 3350 2800 51
4 1,00 1,00 DCO1 DCO1 1300 850 15 8 2,20 2,20 Stahl lackiert Stahl lackiert 2900 2400 50
3 0,25 0,25 Stahl Stahl 260 130 1 8 2,50 2,50 Stanl lackiert Stahl lackiert 3350 2800 50
2 0,35 0,20 St St 220 60 3 68 0,40 0,50 DX53D DX53D 450 250 20
6S 0,50 0,50 DX53D DX51D 550 250 12
6 0,50 0,80 DCO1 lackiert DCO1 blank 800 500 36
6 0,50 0,90 S2350R (2) S2350R (2) 950 530 30
Stahl F30 Stahl F30
6 0,70 0,70 100 p Zink 100 p Zink 1500 1100 32
6 0,75 0,75 DCO1 lackiert DCO1 lackiert 1040 730 30
6 0,75 0,75 DX51D verzinkt DX51D verzinkt 1500 1300 30
6 0,80 0,80 APO4ZM AP04ZM 1600 1150 33
6 0,80 0,80 DCO1 velmnlir DCO1 verzwnk1+ 1200 1000 30
lackiert lackiert
6 0,80 1,00 DCO3 weiB/gold DX51D (2) 1200 1150 33
DCO1 einseitig DCO1 einseitig
6 0,90 0,90 ackiert ackiert 1300 1000 32
63 1,00 0,60 DX56D DX5_6D : 1400 700 20
6 100 080  DCO3lacket  CCOSEMSENO gy 4i00 33
lackiert
6 100 100  DCO4fever DCO4fever Hyp0 1800 35
aluminiert aluminiert
Stahl Stahl
6 120 120 PVC-lackiert PVC-lackiert 1300 1100 3
6S 1,50 0,60 DX56D DX56D 2200 700 20
5 0,44 0,44 Stahl aluminiert Stahl aluminiert 930 390 15
5 0,50 0,50 Stahl aluminiert Stahl aluminiert 1000 550 20
5 0,55 0,55 DCO1 lackiert DCO1 lackiert 1000 730 22
S235JR feuer-alu-  S235JR feuer-alu-
5 0,60 0,40 miniert miniert 1100 400 20
5 0,60 1,00 DCO4 aluminiert ~ DCO4 feuerverzinkt 750 600 30
5 0,75 1,00 DX51D verzinkt DX51D verzinkt 1000 700 22
5T 1,25 0,87 DX51D DX51D 2600 1350 34
5 1,50 0,90 DX53D verzinkt DX51D lackiert 2400 1250 25
4 0,30 0,30 DCO4 verzinkt DC04 verzinkt 380 120 13
4 0,50 0,80 Stahl lackiert Stahl lackiert 940 700 28
4 0,60 0,60 DC04 aluminiert DC04 aluminiert 710 470 17
4T 0,75 1,00 DX54D DX51D 800 320 27
Stahl lackiert mit ~ Stahl lackiert mit
4 080 080 Kunststofffolie Kunststofffolie 1000 800 2
3 0,60 0,60 Stahl verzinkt Stahl verzinkt 400 270 8
3 0,70 0,70 Stahl \ackigrt Stahl lackiert 610 360 15
3 os 08 VBV ooy ekt 1130 790 20
2 0,20 0,20 DC03+LC-MA DCO3+LC-MA 150 55 5

T = TWINpoint. Durchmesserangabe pro Einzelpunkt.
S = SKB-Punkt
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TOX

Aluminium Mischverbindungen
TOX®- Blechdicke (mm) Material/Beschichtung Scherzug-  Kopfzug-  Press- TOX®-  Blechdicke (mm) Material/Beschichtung Scherzug-  Kopfzug-  Press-
Punkt-  stempel- matrizen- stempel- matrizen- festigkeit ~ festigkeit ~ kraft Punkt- stempel- matrizen- stempel- matrizen- festigkeit ~ festigkeit ~ kraft
0 (mm) seitig seitig seitig seitig (N) N) (kN) 0 (mm) seitig seitig seitig seitig (N) N) (kN)
12 3,00 3,00 ENAW-5754 ENAW-5754 3000 2850 61 12 4,00 1,25 S420MC DCO4 10000 5400 125
12 5,20 2,80 ENAW-5019 ENAW-5019 3700 3500 66 12 5,00 1,25 53550264 DCO4 10000 6000 115
12 5,80 5,70 Aluprofil Aluprofil 2700 1100 64 . ENAW-6082
12 600 390 Aluprofi Aluprofi 3100 2300 64 10 15 130 Stahlverinkt eloxiert 2200 1400 50
10 1,00 1,00 ENAW-5754 ENAW-5754 1600 1100 58 10 1,80 1,60 Aluprofil lackiert Stahl lackiert 2200 1900 54
10 1,00 1,20 ENAW-5754 ENAW-5754 2100 1500 45 10 3,00 2,50 S500MC DX52D 7500 4450 78
10 1,00 1,50 ENAW-5754 ENAW-5754 1700 1800 45 10 3,10 1,20 Aluprofil eloxiert Stahl lackiert 3300 3200 52
10 1,20 1,50 ENAW-5754 ENAW-5083 1600 1150 36 8 0,80 1,00 DCO4 H340LAD 1900 1400 50
10S 150 2,50 ENAW-5182 ENAW-5182 2900 2000 45 8 0,80 120 D04 (ZE75) ENAW-5182 2000 1500 m
10 2,00 1,00 ENAW-5754 ENAW-5754 3200 800 52 bonazink
10 2,00 250  ENAW-5556A ENAW-6082 1800 1550 44 8 1,00 0,80 H340LAD DC04 3100 1000 50
10S 250 1,50 ENAW-5182 ENAW-5182 3500 1050 M 8 1,20 0,80 ENAW-5182 DC04 (ZE75) 1750 1000 40
10 2,50 2,50 ENAW-5556A ENAW-6082 2100 1950 44 8 1,25 1,00 H340LAD DC04 3600 2300 46
8 0,30 0,80 ENAW-5556A ENAW-5556A 1100 800 28 8 1,30 1,00 ENAW-6082 DCO4 lackiert 1300 1200 40
8 1,00 1,00 ENAW-5754 ENAW-5754 1000 900 30 85 150 1,50 AMg3,5Mn DP-K34/60 1150 450 64
8 1,00 1,50 ENAW-5754 ENAW-5754 1100 1200 32 8 2,50 1,20 ENAW-5754 1.4016 2550 1400 47
8 1,00 2,00 ENAW-5754 ENAW-5754 1000 1200 37 6 0,50 100 AS01MILKUNSE pong ek 1050 600 30
8 1,00 2,00 ENAW-5005 ENAW-5005 560 580 18 stofffolie
8 1,20 1,20 ENAW-6082 ENAW-5556A 1700 1400 27 6 0,60 1,20 DCO1 H340LAD 950 720 35
8 1,50 1,00 ENAW-5754 ENAW-5754 2000 1200 40 6 0,80 1,25 1.4301 ENAW-6082 1400 500 40
8 2,00 1,00 ENAW-5754 ENAW-5754 2500 1300 40 6 1,00 1,00 Aluminium DCO1 verzinkt 720 450 28
8S 200 1,00  AMg45Mn04  AMg45Mn04 3000 1000 44 6 100 1,00 Aluminium DCOT elektr 1100 200 31
8T 3,00 2,00 AISITMgMn AIMg0,7Si 2700 1200 46 eloxiert _verzinkt
65 050 0,50 299 5 AI99 5 250 100 12 6 1,00 2,00 ENAW-5556A Zink-DruckguB 560 300 22
' ' : . 6 1,40 1,20 ENAW-6082 DCO4 lackiert 1080 800 30
6 1,00 1,00 ENAW-5754 ENAW-5754 1000 900 30 ' :
6 100 150 ENAW-5754 ENAW-5754 800 1000 23 5 1,00 0,40 DCO1 verzinkt 1.4301 1550 400 26
6 150 100 ENAW-5754 ENAW-5754 7100 1100 20 5 1,00 1,50 DCO1 (ZE75) Zink-DruckguB 1030 200 23
6 2.00 100 ENAW-5754 ENAW-5754 1600 1200 37 3 0,80 0,60 DCO1 verzinkt CW452K 520 310 11
5 1,00 0,80 ENAW-5182 ENAW-5182 950 600 20
bonazink bonazink
3 0,50 0,50 ENAW-5556A ENAW-5556A 210 180 7
2 0,40 0,40 Al98,8 A988 55 5 22
Aluminium, oberflachenbehandelt
TOX®- Blechdicke (mm) Material/Beschichtung Scherzug-  Kopfzug-  Press-
Punkt-  stempel- matrizen- stempelseitig matrizenseitig ~ festigkeit (N) festigkeit ~ kraft
0 (mm) seitig seitig N) (kN)
8 1,20 1,20 Alu eloxiert A99,5 1600 1100 82
8 1,40 1,20 ENAW-5754  ENAW-5556AKTL- 75 1650 36
eloxiert lackiert
8 1,70 1,30 ENAW-6082 ENAW-6082 2100 1900 37
eloxiert eloxiert
8 4,00 2,00 Aluprofil Alublech lackiert 3400 2400 51
Aluminium Aluminium
6 0,50 0,50 lackiert lackiert 530 400 12

T = TWINpoint. Durchmesserangabe pro Einzelpunkt.

S = SKB-Punkt

... und weitere Kombinationen.

Bestellen Sie lhren Priifbericht online:

https://de.tox-pressotechnik.com/verfahren/clinchen/pruefbericht-anfordern/

Technische Anderungen vorbehalten.
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