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Jeux d'Outils pour Point Rond TOX® — Liste de sélection

TOX® — Pourquoi faire compliquer

quand on peut faire simple ?

pavalld

Cette Matrice, utilisée en production
série, permet aux Assemblages TOX®
d'atteindre une reproductibilité, une
durée de vie et une fiabilité sans
pareille. TOX® présente des avanta-
ges considérables en matiere de
sUreté de production et de process.

TOX® fourni des systemes spécifi-
ques de Controle Process, qui vous
permettent de contréler et documen-
ter la qualité, qui est un facteur de
compeétitivité déclaré.

L'avantage déterminant de
TOX® est sa Matrice mono-
bloc sans parties mobiles.

TOX® — Le diameétre du point, mesuré

coOté Matrice, est le critere de solidité

prépondérant pour tous les procédés
d'assemblage comparables.

Cote X

Coté Poingon
Coté Matrice ( I I !

@ du point

En regle générale, plus le diametre
du point est grand, plus la solidité*
de l'assemblage est importante.

Solidité

Diametre du Point TOX® (mm)

Gamme préférentielle d'Outils TOX®
Le tableau ci-joint contient des
valeurs indicatives pour des points
de @ 6, 8 et 10 mm et pour de la
téle d’acier DC 01 /DC 04. Dans
tous les cas de figure, vous
recevrez un Rapport d’Essais TOX®
correspondant a votre application.
Les Diameétres de Points TOX® sui-
vants sont disponibles : @ 2, 3, 4, 5,
6, 8, 10, 12, 14, 16, 18 mm jusqu'a
26 mm.

Chez TOX®, les dimensions et for-
mes des outils sont normalisées. ||
est cependant possible de les adap-
ter a la géométrie de vos piéces.
Les matrices plates sont prévues
pour des espaces de montage a fai-
ble encombrement. Tous les outils
sont utilisables en application
monopoint ou multipoint.

*Solidité (traction cisaillement ou traction pure)

Par un choix d'Outils TOX® minutieux
il est possible d'optimiser chaque
assemblage en fonction de I'applica-
tion et du type de sollicitation p. ex.
en réduisant I'effort de pressage, en
privilégiant la résistance au cisaille-
ment ou a la traction pure etc.

Diamétre de point TOX®

6 mm 8 mm 10 mm
Plage d'épaisse- | 0,5- 1,75 1,0-25 1,25-3,0
urs unitaires de
téle (mm)
Acier
Cisaillement (N) | 1000 - 2500 | 2600 - 3600 | 3000 - 6000
Traction pure (N) | 1000 - 2700 | 2100 - 4000 | 3000 - 5000
Effort (kN) 20-45 35-50 60 - 80
Effort de dévétis- | 500 - 3500 | 1000 - 6000 | 2000 - 8000
sage c6té poin-
gon (N)

Valeurs de référence pour point TOX®

Influence des épaisseurs de toles
sur le point TOX®

L'exemple ci-contre montre I'évolution
des résistances mécaniques en
fonction de I'épaisseur des tdles
assemblées avec le méme jeu d'Ou-
tils TOX®

Seule la cote "X" varie (épaisseur
résiduelle du point).

Réalisé avec un jeu d’outils dia-

meétre de point 8 mm pour toutes
les épaisseurs.

www.tox-fr.com
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Epaisseur individuelle de téle mm
(x 2 = épaisseur totale)
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Deux chemins vers une Application TOX® sire et rapide :

Démarche A

Base : rapport d’essais existant selon
liste ci-apres.

1. Définir le diametre du Point TOX® a
I'aide de I'épaisseur totale des
téles.

2. Comparer les sollicitations requises
avec les données de cette liste,
page 4 - 5.

3. Demander a TOX® PRESSO-
TECHNIK le rapport d'essais
complet en indiquant le numéro du
Rapport d’Essais TOX®.

Gratuit.

Pour simplifier votre choix de matiére,
veuillez consulter ce tableau d'équiva-
lence matiére ci-dessous

Tableau d'équivalence matiéres

Ancienne Nouvelle
référence référence
AIMg3 W19 5754 H111
AlMg3F22 5754 H12
AlMg5Mn EN-AW 5182
AIMg5Mn W27 bonazink | EN-AW 5182
FePo4 DC 04

QSt 52-3 S 355

QStE 300 S 315

QStE 380 S 380

QStE 420 S 420

QStE 500 S 500

RRSt 13 DC 03

St 02 DX 51D

St 03 Z 275 SB DX 52 D+Z
St 05 DX 53

ST 05 Z140 NA DX 53 D+Z
St 062 DX 54 D
St12 DC 01

St 1203 DC 01

St14 DC 04

St 1403 DC 04

St 2k 60 DC 01 C 590
St3 DX 52

ST 37 S 235

St 52 S 355

St14 ZE75 DC 04

ZStE 220 HC 220 LA
ZStE 340 HC 340 LA
ZStE 420 HC 420 LA

TOX® L% PRESSOTECHNIK

Point Rond TOX® - Liste de sélection des outils

Choix du diametre de Point d’Assemblage TOX® et des valeurs de
tenue. Choix direct a partir de la liste page suivante ou réalisation
d'un Rapport d'Essais TOX®

Démarche B

Base : Votre matiere n'apparait pas
dans la liste ci-apres, ou bien vous
souhaitez disposer d'un rapport d’es-
sais avec votre matiére d'origine ou
votre piece.

Afin de mener & bien les essais, veuil-

lez nous communiquer les informati-

ons requises dans le formulaire au

verso de ce prospectus.

1. Faites une copie du formulaire de
demande d’essais, page 23.

2. Renseignez complétement le

formulaire de demande d'essais.

Préparez la matiére pour les

essais.

Envoyez le formulaire de deman-

de d’essais ainsi que la matiere a

TOX® PRESSOTECHNIK.

B

Vous recevez un Rapport d’Essais
TOX® réalisé sur votre matiére et con-
tenant toutes les données importan-
tes pour votre application comme par
exemple la désignation du jeu d’outils,
la cote "X", les valeurs de tenues a
’'arrachement et au cisaillement, I'ef-
fort de dévétissage, I'effort de pressa-
ge, etc.

Exemple de commande :

Désignation du poingon

TOX® 10.25. 149012

Forme

Désignation de la matrice

TOX® 10.25. 148917

Forme

Service TOX®

Nous vous proposons l'unique
méthode pour utiliser la nouvelle tech-
nologie de Clinchage avec garantie

Rapport d’Essai TOX® avec toutes
les données pour I'Application TOX®
avec valeurs de tenues garanties pour
le Point TOX®.

Passeport d'Outil TOX® accompa-
gnant chaque livraison d'outil pour
tenir informé vos départements Main-
tenance et Production.

Fiche de Données TOX® pour votre
Application TOX®, avec systeme de
mise & jour, contenant toutes les
informations connues de nos services
et les modifications techniques ulté-
rieures. Il est ainsi possible d'obtenir
un conseil rapide auprés de nos ser-
vices commerciaux.

Des essais sur pieces et préséries
peuvent étre menés a bien dans nos
laboratoires d’essais contre participa-
tion financiére. Vous étes cordiale-
ment invités a venir avec vos piéces
dans notre entreprise. De plus amples
informations sont a votre disposition
au verso de ce prospectus.

Référence article
TOX® PRESSOTECHNIK

Référence article
TOX® PRESSOTECHNIK

En complément de ces informations, nous avons besoin du numéro du rapport d’essais.
Numéro que vous trouvez de la maniére suivante : 1. Dans le tableau en page 4 & 5.
2. Suite a un essai gratuit (voir formulaire en page 23).

TB 80.100_201011.fr
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Point Rond TOX® - liste de sélection des outils

Point TOX® @ 12 mm Epaisseur totale de téles 4,0 - 11,0 mm Point TOX® @ 8 mm Epaisseur totale de téles 1,6 - 6,0 mm
Epaisseur tle (mm) | Matiére/revétement Traction | Traction | Effort de |Numéro du Epaisseur tole (mm) | Matiére/revétement Traction |Traction |Effort de |numéro du
coté coté coté poingon | coté matrice | cisaille- | pure pressage | Rapport d’ coté coté coté poingon | coté matrice | cisaille-  [pure pressage |rapport d’es-
poingon | matrice ment (N) | (N) (kN) Essai TOX® * poingon | matrice ment (N) [(N) (kN) sai TOX® *
Acier non revétu Acier non revétu
3,00 | 2,00 | St 1203 | St 1203 | 7800 | 6100 | 98 | 662006.1 0,75 1,00 St 1203 St 1203 2000 1200 51 1.0002.00
Acier revétu/prélaqué 0,75 1,25 ZStE 220 ZStE 220 1850 1600 45 465019.0
3,00 2,50 St 05 Z140NA| St 05 Z140NA| 6300 4300 62 370016.1 1,00 1,00 ZStE 420 ZStE 420 4000 2200 52 570021.0
3,00 3,00 St 37 zingué | St 37 zingué 7000 6000 120 562025.0 1,00 1,00 St 1203 St 1203 2700 1400 49 1.0008.00
3,30 3,30 QSt 52-3 revé{ QSt 52-3 revé{ 7200 6200 100 661004.1 1,00 1,50 St 1203 St 1203 2400 2700 54 1.0017.00
tu par poudre | tu par poudre 1,00 2,00 St 1203 St 1203 2500 2400 55 469603.0
4,00 4,00 St 37 zingué | St 37 zingué | 7500 7500 120 562025.1 1,50 1,50 ZStE 340 ZStE 340 3600 2000 50 562607.5
Assemblage hybride 1,50 1,00 St 1203 St 1203 3800 1900 60 1.0020.00
4,00 125 |QStE420 | St1403 10000 5400 | 125 368000.0 2,00 2,00  |QStE 420 QStE 420 4800 4000 70 3640154
5,00 1,25 St52 St 1403 10000 6000 115 368000.1 3,00 1,50 QStE 420 QStE 420 6200 4400 50 370024.2
Aluminium Acier revétu/prélaqué
3,00 3,00 AlMg3 W22 | AIMg3 W22 3000 2850 61 570016.0 0,40 2,00 St 02 zingué | St 02 zingué 510 290 44 571004.0
5,20 2,80 AlMg5 F22 AlMg5 W19 3700 3500 66 462009.0 0,70 1,20 St 06Z St 06Z 1800 1000 50 564011.6
5,80 570  |Profiléalu | Profilé alu 2700 1100 64 472019.0 galvanisé galvanisé
6,00 3,90 Profilé alu Profilé alu 3100 2300 64 472019.1 075 1,25 S.t 1493 S.t 1493 2000 1400 38 3690262
zingué zingué
Cuivre 0,90 0,90 St 05 prélaqué| St 05 prélaquél 2050 1500 62 471023.3
6,00 | 5,00 |Cu Cu | 6200 | 4200 | 101 | 571017.0 0,90 0,90 St 1203 un St 1203 un 1900 1100 45 3.0002.00
coté prélaqué | coté prélaqué
Point TOX® a 10 E ) totale de 1ol 175-70 1,00 1,00 St 02 zingué | St 02 zingué 3500 2400 45 472026.0
oin mm alsseur totale de toles - mm
P ’ ’ 1,00 1,00 St 87 zingué | St 37 zingué 2500 1500 40 366016.0
1,00 1,25 St 03 7275 SB| St 05 2275 SB| 2100 1550 45 369022.4
Epaisseur tole (mm) | Matiére/revétement Traction | Traction | Effort de |Numéro du prélaqué
coté cote coté poingon | coté matrice | cisaille- | pure pressage | Rapport d’ 1,00 1,50 St03275SB | St03275SB | 1950 1700 38 369022.7
poingon | matrice ment (N) | (N) (kN) Essai TOX® * prélaqué prélaqué
Acier non revetu 1,25 1,25  |Acierrevétu |Acierrevétu | 2100 1300 37 563027.0
075 100 [St1203 St 1203 3000 1600 82 1.0003.00 parpoudre | par poudre
1,00 075 St 1203 St 1203 3400 1100 82 1.0006.00 1,50 0,80 St 02 zingué | St 1203 3300 2000 42 472617.0
1,70 1,20 St 1203 St 1203 2800 1600 43 570017.1
1,00 1,00 St 1203 St 1203 3500 1700 72 1.0009.00 cataphorése | cataphorése
1,00 1,50 St 1203 St 1203 3100 2500 86 1.0018.00 1,75 1,75 QStE 380 QStE 380 3350 2800 51 570001.0
décapé décapé
1,50 1,00 St 1203 St 1203 5400 2200 89 1.0021.00
2,00 0,90 St 1203 St 1203 4700 2100 57 561024.7 2,20 2,20 Acier prélaqué| Acier prélaqué| 2900 2400 50 470023.0
2.00 2.00 QSIE 420 QSIE 420 4800 4000 70 364015.4 2,'50 2,50 Acier prélaqué| Acier prélaqué| 3350 2800 50 561012.0
Acier Inoxydable
2,00 2,75 QStE 300 QStE 300 3900 3300 68 467013.1 0,60 | 2,00 | 14016 1.4016 | 1600 | 1300 | 67 | 4690772
2,50 2,50 St 2k 60 St 2k 60 5000 5300 76 467020.0 -
Assemblage hybride
3,00 usl,oo St 1208 5t 1208 6500 | 5800 | 95 | 8700281 080 | 100 |FePod ZSIE 340 1900 | 1400 | 50 | 5640432
Acier revétu/prélaqué
0,80 1,20 St14 ZE75 AlIMg5Mn 2000 1500 40 464005.4
1,45 1,70 St03Z275 |St0237Z275 3750 3400 62 563018.0 W27 bonazinc
SB SB
150 200 |St1203 St 1203 3500 | 2600 65 470006.0 1,00 080 |ZStE340  |FePo4 3100 1000 50 564043.5
zingué zingué 1,20 0,80 AIMg5Mn St14ZE75 | 1750 1000 40 464005.2
2,00 2,00 St 1203 St 1203 3900 3800 65 562001.0 w27
prélaqué prélaqué
3,00 300 |St1203 St 1203 6100 5300 70 563029.1 1,25 1,00 |ZStE340  [St1403 3600 | 2300 46 464612.2
zingué zingué 1,30 1,00 AlMgSi5 St 1403 1300 1200 40 569028.1
4,00 2,50 Acier prélaqué| Acier prélaqué| 6250 6200 78 561012.1 prélaqué
Acier Inoxydable 2,50 1,20 AlMgSit1 F21 | X6Cr17 2550 1400 47 466027.2
2,50 | 1,25 1.4401 1.4401 8500 4400 105 464026.1 Aluminium
Assemblage hybride 0,80 0,80 AlMg3 F22 AlMg3 F22 1100 800 28 461016.0
1,50 1,30 Acier zingué | AIMg3Si0 F1 2200 1400 50 464011.0 1,00 1,00 AlMg3 W19 AlMg3 W19 1000 900 30 2.0002.00
anodisé
1,00 1,50 AlMg3 W19 AlMg3 W19 1100 1200 32 2.0011.00
1,80 1,60 Profilé alu Acier prélaqué| 2200 1900 54 365019.1
prélaqué 1,00 2,00 AlMg3 W19 AlMg3 W19 1000 1200 37 2.0017.00
300 | 250 |QstEsoo  |st3 7500 | 4450 | 78 561013.0 1,00 | 200 |AMg1F19  |AMg1 F19 560 580 18 461001.12
3,10 120 |Profiléalu | Acier prélaqué| 3300 3200 52 365019.5 1,20 120 |AMgSi05 | AlMg3 1700 1400 27 569017.1
anodisé 1,50 1,00 AlMg3 W19 AlMg3 W19 2000 1200 40 2.0014.00
Aluminium 1,50 1,00 |AIMg5Mn AIMg5Mn 2200 1100 35 567027.3
1,00 1,00 AlMg3 W19 AIMg3 W19 1600 1100 58 2.0003.00 2,00 1,00 AlMg3 W19 AlMg3 W19 2500 1300 40 2.0020.00
1,00 1,20 AlMg3 W19 AlMg3 W19 2100 1500 45 2.0006.0 Aluminium, traité en surface
1,00 1,50  [AIMg3W19 | AMg3W19 | 1700 1800 45 2.0012.00 1,20 120  |aluanodisé |Al 99,5 1600 1100 28 371019.0
1,20 1,50 AlMg3 AlMg4,5 Mn 1600 1150 36 563013.1 1,40 1,20 AlMgSi AlMg3 1750 1650 36 570022.0
2,00 1,00 AlMg3 W19 | AIMg3 W19 3200 800 52 2.0021.00 anodisé cataphorese
2,00 250 | AMg3F22 | AIMgSi0,5 1800 1550 44 470000.0 1,70 130 |AMgSi05 | AIMgSio,5 2100 1900 37 469601.0
anodisé anodisé
2,50 115 | AMg5Mn | AIMg5Mn 4550 100 | 48 571019.2 400 | 200 |Profiéalu  |tole alu 3400 | 2400 51 272018.0
2,50 2,50 AlMg3 F22 AlMgSi 0,5F 2100 1950 44 470000.1 prélaquée

*a indiquer impérativement lors de la commande
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Point TOX® @ 6 mm

Epaisseur totale de téles 1,0 - 3,0 mm

TOX

Point TOX® @ 5 mm

PRESSOTECHNIK

Epaisseur totale de téles 0,9 - 2,5 mm

Epaisseur tole (mm) | Matiére/revétement Traction | Traction | Effort de [Numéro du
coté coté coté poingon | coté matrice | cisaille- | pure pressage |Rapport d’
poingon matrice ment (N) | (N) (kN) Essai TOX® *
Acier non revétu
150 | o0es [st1208  [st12s | 1700 | soo | 17 | 4610070
Acier revétu
0,44 0,44 Acier Acier 930 390 15 367003.0
aluminé aluminé
Acier revétu/prélaqué
0,50 0,50 Acier aluminé | Acier aluminé | 1000 550 20 566027.1
0,55 0,55 St 1203 St 1203 1000 730 22 568000.0
prélaqué prélaqué
0,60 0,40 St 37 St 37 1100 400 20 472604.0
aluminé aluminé
0,60 1,00 St 1403 St 1403 750 600 30 468037.2
aluminé galvanisé
0,75 1,00 St 027 St 02z 1000 700 22 565021.0
zingué zingué
0,80 0,80 Acier prélaqué| Acier prélaqué| 1000 800 20 564002.0
film plastique | film plastique
Acier Inoxydable
0,60 0,60 1.4016 1.4016 1700 1000 30 461001.24
0,70 0,70 Acier Inoxy- Acier Inoxy- 1500 770 32 566014.0
dable un cété | dable un coté
prélaqué prélaqué
0,80 0,80 1.4301 1.4301 2000 930 30 563017.0
Aluminium
1,00 0,80 AIMg5Mn AlMg5Mn 950 600 20 364605.0
W27 bonazinc| W27 bonazinc
Assemblage hybride
1,00 0,40 St 1203 1.4301 1550 400 26 463013.0
zingué
1,00 1,50 St12ZE 75 |zinc coulé 1030 200 23 569030.0
SOus pression
Divers
0,50 | 0,50 |fer blanc |fer blanc | 770 | 400 | 20 | 361011.0

Point TOX® @ 4 mm

Epaisseur totale de téles 0,6 - 2,0 mm

Epaisseur téle (mm) | Matiére/revétement Traction |Traction |Effortde [Numéro du
coté coté c6té poingon | coté matrice | cisaille-  |pure pressage |Rapport d’
poingon | matrice ment(N) |(N) (kN) Essai TOX® *
Acier non revétu
100 [ 100 [st1203 [ st 1203 [ 1300 [ 80 | 15 [ 4e8606.0
Acier revétu/prélaqué
0,30 0,30 St 14 zingué | St 14 zingué 380 120 13 462013.0
0,50 0,80 Acier prélaqué| Acier prélaqué| 940 700 28 462019.1
0,60 0,60 St 1403 St 1403 710 470 17 468037.0
aluminé aluminé
0,85 0,85 St 1203 St 1203 1130 790 20 564015.1
galvanisé galvanisé
Acier Inoxydable
0,80 0,80 1.4301 1.4301 1100 500 21 462017.0
Divers
0,70 0,80 laiton laiton 930 500 14 365008.0
chromé chromé
0,75 0,50 CuZn30 Cuzn30 730 350 13 366007.1
1,00 0,60 Ms63 CuzZn37 F44 1000 480 16 463009.0
nickelé

Point TOX® @ 3 mm

Epaisseur totale de toles 0,5 - 1,5 mm

Epaisseur tole (mm) | Matiére/revétement Traction | Traction | Effort de [Numéro du
coté coté co6té poingon | co6té matrice | cisaille- | pure pressage | Rapport d’
poingon | matrice ment (N) [(N) (kN) Essai TOX® *
Acier non revétu
0,60 0,60 ZStE 180 BH | ZStE 180 BH 1300 650 27 570021.2
0,75 1,00 St 1203 St 1203 1400 1200 36 1.0001.00
1,00 0,75 St 1203 St 1203 2000 1000 36 1.0004.00
1,00 1,00 St 1203 St 1203 1800 1400 33 1.0007.00
1,00 1,50 St 1203 St 1203 1500 2100 40 1.0016.00
1,50 1,00 St 1203 St 1203 2100 1800 28 1.0019.00
Acier revétu/prélaqué
0,50 0,80 St 1203 St 1203 nu 800 500 36 571016.0
prélaqué
0,50 0,90 St 37 zingué | St 37 zingué 950 530 30 568017.0
0,70 0,70 Acier F30 Acier F30 1500 1100 32 566601.0
100 p zinc 100 p zinc
0,75 0,75 St 1203 St 1203 1040 730 30 369029.1
prélaqué prélaqué
0,75 0,75 St 02Z 275 St 02Z 275 1500 1300 30 472001.0
zingué zingué
0,80 0,80 AP04ZM AP04ZM 1600 1150 33 569016.0
0,80 0,80 St 1203 St 1203 1200 1000 30 469001.0
zingué + zingué +
prélaqué prélaqué
0,80 1,00 RRSt 13 St 02 zingué 1200 1150 33 469031.5
blanc/or
0,90 0,90 St 1203 St 1203 1300 1000 32 3.0001.00
un coté un coté
prélaqué prélaqué
1,00 1,00 St 1403 St 1403 2400 1800 35 466605.0
aluminé aluminé
1,00 0,80 RRSt 13 RRSt 13 1600 1100 33 469031.3
prélaqué un coté
prélaqué
1,20 1,20 Acier revétu Acier revétu 1300 1100 33 362013.0
de PVC de PVC
1,50 0,90 St 05 zingué | St 05 prélaquél 2400 1250 25 471023.0
Aluminium
1,00 1,00 AIMg3W19 AlMg3W19 1000 900 30 2.0001.00
1,00 1,50 AlMg3w19 AIMg3W19 800 1000 23 2.0010.00
1,50 1,00 AlMg3W19 AIMg3W19 1100 1100 20 2.0013.00
2,00 1,00 AlMg3W19 AIMg3W19 1600 1200 37 2.0019.00
Aluminium, traité en surface
0,50 0,50 alu alu 530 400 12 571006.0
prélaqué prélaqué
Assemblage hybride
0,50 1,00 1.4301 avec | st 1203 1050 600 30 370039.8
Film plastique | zingué
0,60 1,20 St 1203 ZStE 340 950 720 35 661615.0
0,80 1,25 1.4301 AlMgSi0,5F 1400 500 40 363022.0
1,00 1,00 Aluminium St 1203 720 450 28 370039.6
zingué
1,00 1,00 Aluminium St 1203 1100 700 31 370039.0
anodisé electrozingué
1,00 2,00 AlMg3 zinc coulé 560 300 22 366033.0
sous pression
1,40 1,20 AlMgSi5 F27 | St 1403, 1080 800 30 569028.4
prélaqué
Acier Inoxydable
0,50 0,50 1.4510 1.4510 1700 650 37 661002.0
0,60 1,00 1.4016 1.4016 1800 1300 35 461001.14
0,70 0,70 X8Cr17 X8Cr17 2000 1100 40 272010.1
0,75 1,00 V2A V2A 2000 1500 45 363011.0
0,80 0,75 1.4301 1.4316 1700 950 40 464019.0
0,90 0,90 1.4301 1.4301 2100 1050 42 563022.2
Film plastique | Film plastique
1,00 1,00 1.4512 1.4512 2400 2200 40 368017.0
1,00 1,00 1.4571 1.4571 2800 1650 37 467016.0
1,00 1,00 1.4016 1.4016 2600 2100 47 568008.0
1,25 0,60 1.4016 1.4016 3400 1400 32 461001.5
Divers
0,30 0,60 fer blanc fer blanc 560 320 30 568024.1
1,00 1,00 Cu Cu 1300 900 26 465008.13
1,00 1,50 CuNi18Zn CuNi18Zn 1600 1250 40 569015.1

Epaisseur tle (mm) | Matiére/revétement Traction [Traction |[Effortde [Numéro du
coté coté co6té poingon | coté matrice | cisaille-  |pure pressage |Rapport d’
poingon | matrice ment (N) |(N) (kN) Essai TOX® *
Acier non revétu

025 | 025 |Acier [ Acier [ 260 | 130 | 11 [ 4710010
Acier revétu/prélaqué

0,60 0,60 Acier zingué | Acier zingué 400 270 8 471605.0

0,70 0,70 Acier prélaqué| Acier prélaqué| 610 360 15 370022.0
Assemblage hybride

0,80 | 0,60 |St 12 zingué |CuSn6 | 520 | 310 | 11 | 567024.0
Aluminium

0,50 | 0,50 |A|Mg3 F22 |A|Mgs F22 | 210 | 180 | 7 | 470028.0
Divers

0,40 0,75 CuNi 18 CuNi 18 240 110 10 366032.0

Zn20 Zn20
0,80 0,30 Maillechort Maillechort 450 210 9 561033.0

Sous réserve de modifications

* a indiquer impérativement lors de la commande

TB 80.100_201011.fr

www.tox-fr.com
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Outils TOX® Cylindriques a Talon

Poincon OB 1&re partie | alésage pour | Effort par
de la +0,018 @de | point
référence +0 Point | kN selon
oA = forme TOX® | Rapport
o A B | mm d'Essais
TOX®10.25 | 10 13| 312 | <70kN
B TOX®14.25 | 14 17| 612 | >70kN
Dimensions en mm
o Poincons et matrices de longueurs
© spéciales 30, 40, 50, 80, 100 mm
Dent du poingon . .
Géométrie définie par disponibles sur demande.
TOX® PRESSOTECHNIK
A Chanfrein 0,5 x 45
sur le lamage
Matrice pour Point Rond (fixe a - - 5 Option : sécurité anti-rotation
. 1ére partie | alésage pour @ réalisée arice A un méplat usiné
insert) = o, dela +0,018 de Point Isee g un mepiat usi
3= g, m réference | +0 Tox® sur le talon. Permet ainsi de
SE£53 @ de point selon = forme mm réduire I'entraxe entre points et
°O® 5 U i . .
& E ﬁ*% | rapport dessais A B la largeur l'aile. Solution double
fy TOX®10.25 | 10 13 3, 4,5, (6)" point : rectification ultérieure pos-
2 TOX® 14.25 | 14 17 6,8 sible.
TOX® 16.25 | 16 19 10
3 TOX®20.25 | 20 23 12

Dimensions en mm

Ll *Uniquement apres validation par
TOX® PRESSOTECHNIK.

La matrice fixe a insert est pourvue
d'un trou d'évacuation d'huile.

DA

5] =]

Montage dans un outillage a colonnes

. =

k‘a colonnes de g& 3 H
\ (1] K 8 —[7DoioA
[TT __— 1 _T/Plaque de pression frempéee )
‘y...:. - 1 |
; m@%ﬁlr
L A support
VA Z poingons)
Butss 1, INZzZN- Kiriigs.
g leca, 7 5
sieea/a &?% P & g v%
N Jouc % E s
3 essai s oA 1% N I s 2
Spommermerote] § UL eginprie, 2
x o
of ©
ST 1
— b idé ol £
8l £
L ?S N fv = 0,5 = Retrait du poingon
] - & matics: (cf. page 13).
; = ]|t ‘Jtraitée\
4 — 1 Tpl pression frempee, o )
L] 3 Attention : respecter les Recommanda-
B tions de Montage et le Rapport d’Es-
sais TOX® (voir pages 19 et suivantes)

www.tox-frcom 7B 80.100_201011.fr



TOX® L% PRESSOTECHNIK

Outils TOX® a Bride de Fixation Rectangulaire

Les outils a bride de fixation rectan- Avantages :
gulaire peuvent étre utilisés dans des - encombrement réduit du dispositif de fixation
outillages monopoints et multipoints. - changement des outils plus simple et plus rapide
Poincon & bride de 220 _ o 10
fixation rectangulaire | _ _ T M 48
= :
<]
1ere partie pour @ Effort par point
© - de la référence de Point | kN selon
2 <> o a = forme TOX® Rapport
I T mm d'Essais
L | N o L1
o % M TOX® 30.25 3-12 <45 kN
0 ’ O\Q 0 - -
= Dimensions en mm
Q|
™

Dent du poingon
Géométrie définie par
TOX® PRESSOTECHNIK

210
g12
Matrice pour point rond a bride de fixation rectangulaire 1ére partie Effort par point
tva 3 i oD - de la reférence pour @ |kN selon
(flxe a msert) 5 E 2 = forme de Point | Rapport
tgfe 0 de point TOX® | dEssais
¢ ‘g % S § selon rapport A |B C-O,1 D mm
aEST d'essais
| | TOX® 30.25 20|10| 10 | 123, 4,5, (6)*| <45kN
Q!’% 3"2 TOX®31.25 |24|14| 14 | 16| 6,8 50 kN
(=]
% © re TOX® 32.25 26|16| 16 | 18| 10 55 kN
o 2% <
0 %0 0
S ERE S| TOX® 33.25 30(|20| 20 | 22| 12 60 kN
/\ T © = Dimensions en mm
wn S g . N . N
- NS/ S Q *Uniquement aprés validation par
- a0 TOX® PRESSOTECHNIK.
- - g S . L
ﬁ[ x 48 La matrice fixe a insert est pourvue
oA c B d'un trou d'évacuation d'huile.

Montage dans un outillage a colonnes

10,
—— 10,02 20 5,02

M6

\Bch a colonnes de guidé(\g 2 g

aque, de pression trempee,

W///@

[
L o D"
buteg WIINZ: W;,@M%% NN — -
s gie | Jﬁ ﬁ T Plaue o
w 1] jﬁ % poingons
= traitée i @

Q@/selon rapport d'essais TOX% “’1 210175 Serre-flanc Ne pas amener
PP T 0,02 Al trempé, les serre-flancs

Ressort de pression 2 jo[otH] [e[o.06[B] quideé en butée “1
[
|

©
- i = |
2N st el Haer

7 ‘ N As\‘ A\u‘ support | 1

matrices
‘ Bl:| traitée i T
A
e o ) 1D 110,02
v o o q =hoz 5

laque de pression trempe:

fv = 0,5 = Retrait du poingon
LJ (cf. page 13).
Attention : respecter les Recommanda-

tions de Montage et le Rapport d’Es-
sais TOX® (voir pages 19 et suivantes)

Course

Looy
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Matrices Plates (fixes a insert)

Permet d'accéder a presque toutes

les zones difficiles d'acces ; autorise

Encombrement tres faible; change-
ment d'outils simple et rapide.

Ouitil autant adapté aux applications
monopoints qu’aux applications multi-

de faibles largeurs d'ailes points.
o8 1ére partie pour @
de la référence de Point
Eow = forme TOX®
=g . 24,5 B c D | E |F0,02|G0,02 | H£0,02 [mm
23 @ de point selon
g2 rapportdessais TOX® 40.25 10 | 35 | 3x45° | 6 |30 10 25 3, 4, 5, (6)*
ge AL ® TOX® 41.25 14 37 | 4x45° | 6 |30 10 25 6,8
59 w; A i
La) ‘ HAHA TOX® 43.25 16 38 [4,5x45°0 10 |30 10 25 10
0,5 x 45° 47 o
sur tout 16 PoUTGTT TOX® 44.25 20 45 |4,5x45°0 10 |35 15 30 12
F *Uniquement aprés validation par Dimensions en mm
TOX® PRESSOTECHNIK.
o . La matrice fixe a insert est pourvue
d'un trou d'évacuation d'huile.
LL
7,5+0,1
o
15+0,02
c
Montage en rainure
F
e 15 min
H 2
o E
12,5001 ) T — $ 2
s o w oS
3
3
> i 5 f g
= o
‘ e g
-

T

M4_|

Montage par goupille cylindrique de positionnement

G 15002

7.5

0,01

=

Q47

www.tox-frcom 7B 80.100_201011.fr

©29)

) m

—

N

Il est impératif de prévoir des
cales de frappes ou de réglage
sous la matrice.

Cale de frappe

Attention : respecter les
Recommandations de Montage
et le Rapport d’Essais TOX®



TOX® L% PRESSOTECHNIK

Matrices Plates a Plan de Pose Latéral (fixe a insert)

Particulierement adaptée pour des Changement d'outils simple et rapide.  Outil autant adapté aux applications
zones difficiles d'accés, comme p. ex. monopoints qu’aux applications multi-
profilés et corniéres en forme de C ou points. Formes spéciales sur deman-
de U, tOles pliées, etc. de.
st § @ de point selon 1ere partie pour @
£ 5% rapport d'essais de la référence de Point
2 =58 = forme TOX®
sE9s Aﬁf B c D | E |F0,02|Gx0,02 | H£0,02 | mm
|
y 245 TOX® 50.25 10 | 35 | 3x45° |6 |30 10 25 3, 4, 5, (6)*
8 ~ 3w
i f TOX® 51.25 14 | 37 | 4x45° |6 |30 10 25 6,8
| 1A
T TOX® 53.25 16 | 38 |4,5x45° 10 |30 10 25 10
0,5 x 45° D4F7
sur tout le pourtour TOX® 54.25 20 45 | 4,5x45°| 10 |35 15 30 12
F R .
*Uniquement aprés validation par Dimensions en mm
S TOX® PRESSOTECHNIK.
[a]
N @ La matrice fixe a insert est pourvue
d'un trou d'évacuation d'huile.
7,5+0,1
G
15+0,02
C
Montage en rainure
F
H 15 min
12,5+0,1
v — £
@ r} E
g
/ %1 3 8 (e Bt \ il
P P o 3
= \ J ‘ g
Y —

N L/\/J
Ma_| ||

1Lor

Montage par goupille cylindrique de positionnement

.
G 1500 /\
@ L5 {@}@@@} d

S S

@4 Il est impératif de prévoir des Attention : respecter les
4 cales de frappes ou de réglage Recommandations de Montage
- sous la matrice. et le Rapport d’Essais TOX®

Cale de frappe

——

TB 80.100_201011.fr www.tox-fr.com



Matrice SKB TOX®
pour assembalges complexes

Déroulement du processus

K

Cette matrice est composée de 3a 6
zones fixes et 3 a 6 lamelles mobiles.

Matrice SKB
La matiére et le poingon s'alignent
entre eux grace aux parties fI.XGS, '1\ Lamelles
garantissant ainsi une formation par- !

faitement centrée. RS L.
: 2/\ Parties fixes

Ce type de matrice, développé
pour des applications spécifiques,
garde les avantages des matrices
fixes, tout en éliminant les incon-
vénients des matrices entiéerement
mobiles.

TN ,
y 3/ Eléments ressorts

Les points forts de la matrice SKB
TOX®

+ Particulierement adaptée aux
assemblages hybrides (clinchage +
collage) et pour les assemblages
avec une couche intermédiaire

+ La grande flexibilité de cette matri-
ce permet I'assemblage de diffé-
rentes épaisseurs de toles avec un
nombre réduit de matrices standar-
disées. Et elle offre une plus
grande flexibilité d'utilisation

+ Grande résistance statique et + Faible hauteur de la protubérance
dynamique de 'assemblage et du point
meilleure tenue en cas de collision ~ + Dévétisseur non indispensable,

+ Possibilité d’assembler plusieurs sauf cas spécifique
toles + Méme en cas de rupture d’un

+ Emploi possible avec tous les équi- élément mobile, les tenues du
pements TOX® (Pinces Manuelles, point restent importantes. Ainsi,
Pinces Robots, Presses) grace a la qualité de production est
la protection des lamelles et le grandement améliorée par rap-
centrage par les parties fixes port a une matrice entierement

mobile

10 www.tox-frcom 7B 80.100_201011.fr



Matrice SKB TOX®

Les formes de poingons sont les mémes que
pour les Points Ronds TOX (voir pages 6 et 7).

TOX® . PRESSOTECHNIK

Matrice SKB a talon

Profondeur matrice MT
selon rapport d'essais

aY

60

QA

@ de point
selon rapport
d'essais

9B

1ére partie | alésage
de la +0,018 pour @
référence +0 de Point
= forme TOX®

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

8,0-9,0 | 16,0

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

*Assemblage avec couche
intermédiaire (p. ex. colle/textile...)

Y** = ouverture maxi des lamelles

Chanfrein 0,5 x 459
sur le lamage

©

Option : sécurité anti-rotation pour
matrice réalisée grace a un méplat
usiné sur le talon. Permet ainsi de
réduire l'entraxe entre points et la lar-
geur l'aile. Solution double point : rec-
tification ultérieure possible.

Matrice SKB a Bride de Fixation Rectangulaire 1ére partie
de la pour @
g référence de Point
oY 3 5 § O de point selon = forme TOX® -
g_g s rapport d'essais A |B|Cpq D mm Y
9838
L SKB 30.25 |20 (10| 10 | 12 |6,0-7,0 |14,0
4 - . y - 3 i)
SKB 31.25 |24 (14| 14 | 16 |6,0-7,0 |14,0
o
0 o
N oC._ b 8,0-9,0 |16,0
© Dge 3l
— SKB 32.25*| 26 [16| 16 | 18 |8,0-10,0{17,5
© pa
© 5 R
© Assemblage avec couche
3 S g 438 intermédiaire (p. ex. colle/textile...)
S ~ 3
B Y** = ouverture maxi des lamelles
OA
Montage dans des outillages a colonnes
Outre les préconisations pour les % % \
Matrices TOX® fixes a insert (voir e gafe % L
page 6 et 7), veuillez observer le @Y - | g o - IE
0 10 le pas amener selon rapport ]
spécifique aux Matrices SKB. sl g e °
[ 1] e Séré-itang T
1] trempé,
TTE ZIZ
Z = JH
Attention : respecter les i \ suppor ol e —
- matnces A_|_|
Recommandations de Montage wwige [T~ TN
etle Rapport d’Essais TOX® 1 PRt de s Temte | A 3

(voir pages 19 et suivantes)

Outils Cylindriques a Talon

Ouitils a Bride de Fixation Rectangulaire

TB 80.100_201011.fr www.tox-fr.com



12

Matrice SKB Plate, a plan de pose latéral

Particulierement adaptée pour des
zones difficiles d'accés, comme p. ex.
profilés et corniéres en forme de C ou
de U et tdles pliées, etc.

oY

@ de point selon
rapport d'essais

98

Profondeur
matrice MT
selon rapport
d'essais

J4,5
N.

o] o w

M
H\\\ I
L

P

NN

0,5 x 45° @47
sur tout le pourtour

Utilisation pleine d'avantages, chan-
gement d'outils simple et rapide.

Outil autant adapté aux applications
monopoints qu’aux applications multi-

points.
1ere partie pour @
de la référence de Point
= forme TOX®
B c |D E |F+0,02 | G0,02 | H+0,02 mm %

SKB 50.25 10 35 [3x45° | 6 |30 10 25 6,0-7,0 14,0
SKB 51.25 14 37 | 4x45° | 6 |30 10 25 6,0-7,0 14,0

8,0-9,0 16,0
SKB 53.25* 16 38 | 4,5x45°| 10 |30 10 25 8,0-10,017,5

*Assemblage avec couche intermédiaire (p. ex. colle/textile...)

Y** = ouverture maxi des lamelles
e [aa]
***cote minimum 16 mm disponible en version spéciale
7,5+0,1
G|
5+0,02
C
Montage en rainure
F 15 min

H .1 5
2 ] :E
=] m| =
c (o]
I ‘s S
12,5 0,1 ? @ @ g”
| w3 3

kel

=

S

<

o

=

Cale de
frappe
M4

&

Montage par goupille cylindrique de positionnement

G_15+0,02

/

Cale de
frappe

247 _|

www.tox-frcom 7B 80.100_201011.fr

G5 ) -
)
MNP

Il est impératif de prévoir des

cales de frappes ou de réglage

sous la matrice.

Attention : respecter les

Recommandations de Montage

et le Rapport d’Essais TOX®
(voir pages 19 et suivantes)



Accessoires

TOX® L% PRESSOTECHNIK

Dévétisseur Poingon TOX® cylindrique

@D

@Z1H7

Ddg

L3

Type : CSR
pour poinc¢on, solution pour application monopoint ou
multipoints. Choisir I'adaptateur type CZE ou CZW pour
montage sur une plaque ou l'adaptateur CZP pour monta-
ge direct sur Vérin Amplificateur TOX®. LOutil TOX® et le

ressort peuvent étre remplacés séparément.

Forme standard

N[ g ¥
NG 1
% |
= E Forme spéciale, Version 11
3 A partir d’'un diamétre de point @ 10 mm, veuillez
ody & contacter TOX® PRESSOTECHNIK.
@% D'autres formes spéciales disponibles sur
Ls = longueur du poingon demande.
dss = diametre du poingon
Fv = précharge
Frex = force de dévétissage max.
fra. = course max. du ressort
fu = course de précontrainte
La dimension L du dévétisseur
varie selon la longueur de I'outil.
Type Lst |dst | Fv(N)|Raideur R |fmax | Fmax @D|L J di b |@zZ" |M L+ |Ls [Type de | Dévétisseur
(N/mm) (mm)| (N) ressort | matrice
recommandé
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 2,5 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 | 88,5 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| 43,513 |CZF32 |CMR 31...
CSR 38.10.080 | 80 | 10 | 2610 580 8,3 [7425 | 50 | 90,5 22 7 28 |[M42x1,5/ 12,515 |CZF38 |CMR 24.../31...
CSR 38.10.100 {100 | 10 | 2610 580 8,3 [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 |110,5 24 7 40 |M56x1,5/19,5/15 |CZF51 |tous CMR

TB 80.100_201011.fr
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Dimensions en mm




14

L3

Dévétisseur Matrice TOX® cylindrique

Lum

ad,

oy

fa=1mm

Type : CMR

pour matrice, solution pour application monopoint ou multi-
points. Choisir I'adaptateur type CZE ou CZW pour monta-
ge sur une plaque ou l'adaptateur CZP pour montage direct
sur Vérin Amplificateur TOX®. LOutil TOX® et le ressort peu-
vent étre remplacés séparément.

Lu
dw
Fv
F
fa

longueur de la matrice
diamétre de la matrice
précharge
force de dévétissage

course du dévétisseur

La dimension L: du dévétisseur
varie selon la longueur de loutil.

Type Lwm dw Fv(N) | Raideur R|F L |@D |Li Q d @ Z" | M Ls |Type de

(N/mm) (N) ressort
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

Dimensions en mm

Outils de montage

Clé plate CZG

~,

N

Douille hexagonale spéciale CZN

@ D4

www.tox-fr.com

B )

SW 3

TB 80.100_201011.fr

Outil spécial pour le remplacement des Outils TOX®, Ressorts Hélicoidaux
TOX® et Adaptateurs TOX®.

Type SW1 | SW2 | adapté pour
CZG 27-30.00 27 CZP/CZW/CZE 25
30 CSR/CMR 25/CMR 24
CZG 36-38.00 36 CZP/CZW/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
Type SW 3 |D4 adapté pour
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® 5. PRESSOTECHNIK

TOX® — Selection de ressorts et dévétisseurs

Ressort hélicoidal spécial type CZF

Ressort hélicoidal spécial, adapté aux dévétisseurs de type CSR et CMR, rectifié
pour obtenir des surfaces paralleles et perpendiculaires a I'axe.

@Dy, Type Q@ Dw |@ Ds |Lo Raideur |longue durée |durée Course du
R moyenne ressort max.
60% Sn 80% Sn Sn Frnax.
%% (mm) | (mm) [(mm) [(N/mm) |(mm)  F (N)|(mm) F (N)[(mm) (N)
ﬂﬂ CZF 24| 25 |15,2 |33 93 6,3 586| 8,4 781 | 10,5 977
o %% CzF 25| 26 |12,5 |31 370 | 48 1776| 64 2368 | 80 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
Attention : afin d'empécher tout effort latéral du ressort hélicoidal sur I'Outils TOX®,
il est interdit d'utiliser des ressorts hélicoidaux traditionnels.
@ Du = diameétre de l'alésage
@ Ds = diamétre de 'axe
Lo = longueur libre
Sn = course du ressort
F = effort
R = Raideur du ressort + tolérance 10%

Sélection des ressorts et des dévétisseurs

1.
2.

Récupérer l'effort de dévétissage inscrit dans le Rapport d’Essais TOX®.
Le ressort est précontraint dans le dévétisseur a la valeur Fv.

Lors de la formation du point, le poingon pénétre dans la matiére d’'une profondeur ET (Profondeur de Pénétration).
L'effort de dévétissage augmente ainsi proportionnellement a la raideur R. Plus la course du ressort augmente, plus
la longévité du ressort diminue (voir tableau des ressorts). Il ne faut pas dépasser la course fmax.

Calcul de ET = Profondeur de Pénétration.

ET=Si+S:+ MT-X

MT = Profondeur de Matrice, voir Rapport d'Essais TOX®.
X = Cote de contréle, voir Rapport d'Essais TOX®.

Manchon de

. dévétissage
€ coté poingon
£
n "
=} Tole 1
L

1 »
K ¢ &y & 3 Et
- @ of
= o
[0} (&)
a9
SE Tole 2
=
=0 =

Matrice

Calcul de T'effort de dévétissage F
F =R-(ET+f)+Fv

Fv précharge (voir tableau)

R raideur (voir tableau)

Pour les matériaux sujets a la soudure a froid (par ex. aluminium) et pour éviter un soulévement de la matiére durant
le dévétissage, le manchon du dévétisseur poincon doit envelopper au plus prés la dent du poingon (voir dessin
sous le point 4).

TB 80.100_201011.fr www.tox-fr.com
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Adaptateurs TOX®
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Type : CZP

adaptateur (traité et réctifié) pour dévétisseur de type CSR et CMR, pour
montage sur le piston tige du Vérin Amplificateur TOX® par vissage.

Type @Dy, |Lo| Li|L |L| L [My M, Zy |DZ7 |@dy |G| SW|Vérin
CZP 25.01| 31,8 [12| 38| 26| 14| 7 |M24x1,5|M22x2| 22 18 18 |33 |27 |S/IK4
CZP 25.02| 39,8 [12| 44| 32| 19| 8 |M24x1,5|M30x2| 22 26 18 |39 | 36 |S/K8-15
CzZP 32.01| 39,8 [13| 36| 23| 14| 7 |M32x1,5|M22x2| 28 18 21 31| 36 |[SIK4

CZP 32.02| 39,8 [13| 45| 32| 19| 8 |M32x1,5|M30x2| 28 26 21 40 | 36 |S/K 8-15
CZP 38 49,8 [15| 42| 27| 19| 8 |M42x1,5|M30x2| 28 26 21 37 | 46 |S/K 8-15
CZP 51 64,8 (15| 44| 29| 19| 8 |M56x1,5|M30x2| 40 26 25 |39 60 |S/K8-15

Dimensions en mm

Typ : CZW

adaptateur (traité et réctifié) pour dévétisseur de type CSR et CMR, pour
montage sur plaque.

Type Ls Ls @ Doz | My Zigs Jds | G SW
CZW 25 12 60,5 (31,8 M24x1,5 |22 18 15,5 |27
Czw 32 |13 61,5 (39,8 M32x1,5 |28 21 16,5 |36
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

Dimensions en mm
Typ : CZE

adaptateur (traité et réctifié) pour dévétisseur de type CSR et CMR, pour
montage sur plaque.

Type |@D D-o2|Ls |Le Lo [L11 | M4 Ms Z196|@ Z3gs| @ ds|Gs SwW
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
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

Dimensions en mm




TOX® ¥ PRESSOTECHNIK

Etrier monopoint sans actionneur type CEO

1.Dévétisseur :
CEA 10.19 jusqu’a point @ 5 mm,
force de dévétissage maxi 4000 N
CEA 10.22 a partir de point @ 6 mm,
force de dévétissage maxi 8000 N

2.Réglage de l'effort de 8
dévétissage

3.Dévétissage cbté poingon par
empilage de rondelles ressorts

4.Ressort de rappel pour I'ouverture
de l'outil

Cet étrier sans actionneur permet
de réaliser des Assemblages TOX®
sous presse plieuse ou traditionnel-

La course de l'outil et I'effort de pressage
dépendent des outils employés.
Merci de respecter cette consigne.

le. Effort maxi. 45 kN

Un réglage continu des efforts de

dévétissage est possible. Tres peu  Référence | Outils Référence

de manipulations sont nécessaires  étrier pour | TOX® Outil TOX®

pour le remplacement des poingons point rond | adaptés

et matrices. Type Poingon |Matrice

1. 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, 5 mm|10.00.XX|10.01.XX
CEO 300.01| @ 6,8 mm |10.00.XX|14.01.XX

ouvert 220 avec CEO 150.00 + 300.00
ouvert 241 avec CEO 150.01 + 300.01

Accessoires

Dévétisseur coté matrice avec ressort
en caoutchouc autour de la matrice.
CZO 10 pour Points TOX® @ 3 - 5 mm
CZO 14 pour Points TOX® @ 6 - 8 mm
Matrice de longueur spéciale 20 mm

Instruments de Mesure TOX®

Palpeur de mesure

Ces palpeurs servent a mesurer la
cote "X" (épaisseur de matiéere rési-
duelle) garante de la qualité des
Points TOX® ou des RivetClinch
TOXe. |l existe trois versions pour
chaque appareil a affichage analo-
gique ou digitale. Des versions spé-
ciales p. ex. avec des longueurs de
bras rallongées sont également dis-
ponibles sur demande. Cote "X"

Coté poincon
Coté matrice

Dispositif de mesure
CMT 001.000.00

CMT 38 CMT 85 CMT 22 CMT 190
analogique analogique digital digital

Affichage analogique Affichage digital
Modéle CMT38 | CMT85 | CMT173 | CMT 22 | CMT 117 | CMT 190
Plage de mesure en mm 0-10 0-20 0-50 0-10 0-40 0-60
Résolution de I'affichage 01 0,02 0,05 0,005 0,02 0,02
en mm
Prof(_)ndeur de mesure 38 85 173 2 117 190
maxi en mm

Le dispositif de mesure CMT 001,
associé a un Systeme de Contrble
Process CEP ou un ElectricDrive per-
mettant de compenser la déflexion du
Cé, offre une haute précision de
mesure, avec peu de manipulations,

et une documentation électronique
intégrale. En outre, I'étalonnage régu-
lier du systeme de contr6le process
ou de la servopresse doit étre réalisé
avec ce dispositif avec une tolérance
de seulement + 0,01 mm.

TB 80.100_201011.fr www.tox-fr.com
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Controle Process TOX®
La production sous haute surveillance

TOX®%.«Ware
Ethernet
Interbus/ServiceNet/Profibus

RS 232/485

18

1. Données de base

Le Rapport d‘Essais TOX® contenant

toute les données de I'Application

TOX® :

« Effort de pressage

+ Cote X"

e Longueur du rivet pour les
applications RivetClinch TOX®

e La vue en coupe du Point TOX®

Ces données vous garantissent les

valeurs de tenues de I'Assemblage

TOX® et elles constituent les valeurs

mesurées pour la reproductibilité du

processus de production.

2. Logistique

Le Passeport d'Outil TOX® accom-
pagne chaque livraison d'outil. Il con-
tient toutes les informations néces-
saires a votre personnel de mainten-
ance.

« Désignation des outils

¢ Cote X“

¢ Fiche d'Analyse du Point TOX®

Ces documents permettent de s'as-
surer de la qualité constante du pro-
cessus.

Le Controle Process TOX® CEP 400, pour tous les

Systemes d'Assemblage TOX®

Fonctionalités

- Surveillance des processus de
Clinchage et d'Assemblage

- Délivre des informations importan-
tes sur le déroulement du processus

- Controle spécifique du Clinchage
par fenétres de tolérances

- Possibilité de programmer 64
process différents

- Appelation des programmes sur
40 caracteres

- 64 configurations de capteur par
canal de mesure

- 4 niveaux d‘acces par mot de
passe : utilisateur, maintenance,
constructeur, fabricant

- 8 entrées et sorties digitales

- Menu d'affichage de I'état des E/S

- TOX®cnWare inclus pour paramétra-
ge et édition des données

- Affichage de la cote ,X“ en valeur
absolue

- Au choix, a encastrer ou monté en
coffret IP54 pour les versions 1 ou
2 canaux.

- Affichage rétro-éclairé

- Clavier souple avec blocs fonctions
pour appareil 1 a 4 canaux

- Interface RS232 pour paramétrage

Extensions optionnelles

- Interface Ethernet, permettant la
connexion réseau d‘un nombre
illimité d‘appareils

- Interface Profibus DP

- CANOpen Gateway pour la conn-
exion a d‘autres types de bus de
terrain, Interbus, Profinet, ...

- Systeme de commande pour
processus de Clinchage TOX®

- Modules d'assistance tels :
- Télémaintenance
- Vérification de la chaine de

mesure
- Sortie analogique 0...10V

- Mémoire tampon des 100 dernieres - Systéeme d‘évaluation pour

mesures horodatées

TOX® FinePress

API

3. Assurance qualité de la producti-
on Contréle Process TOX®

signifie surveillance et documentation
de la qualité. Les caractéristiques
techniques et les critéres de qualité
des Points Ronds TOX® sont égale-
ment applicables pour les RivetClinch
TOX®,

Parameétres de controle

o Effort

¢ Course

Principe de fonctionnement :

Une fois I'obtention de la cote “X”
(cote de qualité) signalées par détec-
teur de proximité, des capteurs d’ef-
fort mesurent I'effort de pressage des
points de clinchage. Les efforts mesu-
rés sont alors comparés aux valeurs
consignes. Le Point de Clinchage
TOX® est OK lorsque l'effort mesuré
est situé a l'intérieur des plages d'ef-
forts prédéfinies. La matiére restante
en fond de point (cote "X") est propor-
tionnelle aux tenues de traction cisail-
lement et de traction pure. Il est ainsi
possible de contrdler les paramétres
d'assemblage et la durée de vie des
Outils TOX®.

Les parameétres de mesure et
d'analyse différent en fonction des
Procédés d'Assemblage TOX®.
N'hésitez pas a nous consulter a ce
sujet.

4. Prestations

TOX® PRESSOTECHNIK gére une
plateforme d'informations grace a la
Fiche de Données TOX®. Elle con-
tient toutes les informations connues
de nos services concernant les
Outils TOX® et leur utilisation. Nos
clients ont ainsi la garantie d‘obtenir
aupres de TOX® PRESSOTECHNIK
les informations les plus actuelles et
le support le plus performant con-
cernant sont application.

TOX® — ToolCheck contrdle pneumatique des matrices de Clinchage

Poincon

Air
comgrimé
Dévétisseur

Matrice

www.tox-frcom 7B 80.100_201011.fr

Le contréle de matrice TOX® Tool-
Check, en liaison avec un contrble
process, permet de vérifier I'état
général de la matrice et d’assurer
ainsi une qualité de production opti-
male. D’éventuels défauts, p. ex.
casse partielle d’'une matrice ou blo-
cage d'une lamelle de matrice SKB
par de la pollution, peuvent étre
détectés en moins d’une seconde.

+ Niveau d'utilisation optimal des
outils

+ Amélioration de la surveillance
qualité

+ Augmentation de la durée de vie
des outils

Pour des informations détaillées veuil-
lez consulter notre Fiche Technique
TOX® 80.06.



TOX® L% PRESSOTECHNIK

Recommandations de Montage et de Conception
Outils de Clinchage TOX®

Tolérances

Veuillez tenir compte du mode de
fixation et des tolérances lors du
montage des Outils TOX®. Les tolé-
rances sont définies de maniére a
obtenir une fixation sdre.

Important : le dévétisseur ne doit
jamais étre en contact avec les Outils
TOX®. Dans le cas contraire, il peut se
produire une rupture des outils due a
des contraintes latérales. La tolérance
d’alignement entre poincon et matrice
doit étre absolument respectée (voir
la section montage).

| I

0,4xL

0,4xL

T LK

Cette tolérance correspond a la défor-
mation élastique admissible du Procé-
dé TOX®. Graisser légerement les
Outils TOX® avant leur montage dans
la plague support.

Le contrble d’'un Assemblage TOX®
s'effectue de maniere non destructive
en mesurant I'épaisseur résiduelle de
matiére du Point TOX®; également
appelé cote "X". Il est ainsi possible
d'établir une corrélation entre la cote
"X" et les tenues de traction cisaille-
ment et de traction pure.

Cote X

Co6té Poincon
Coté Matrice ( I l !

@ du point

La mesure doit se faire avec un pal-
peur de mesure p. ex. CMT (voir
page 17) entre les 3 points visibles
c6té matrice. lls constituent la mar-
que de fabrique TOX®.

3 points

La cote “X” est indiquée dans le rap-
port d’essais avec une tolérance de
+ 15 %. Pour les épaisseurs de tole
inférieures a 0,8 mm, cette tolérance
est plus faible (voir rapport d'essais).
Pendant sa durée de vie, 'enclume
de la matrice peut s’affaisser. Ceci n'a
pas d'influence sur la qualité du Point
TOX® a condition que I'enclume ne
s'affaisse pas au dela de 0,1 mm. Si
un réajustement s'impose, il faut con-
tréler la solidité.

Pas de test au burin :

A défaut de meilleure méthode, la
solidité d'un point de soudure est
testée grace a un burin introduit
entre les tbles. A contrario, le con-
tréle du Point TOX® est non destruc-
tif grace a la mesure de la cote X.

Controle process :

Lutilisation de notre contrble process
vous autorise un contréle continu de
la production. Voir page 18.

Controle du cycle de
fonctionnement

Trop peu d'effort et I'assemblage sera
quasiment inexistant, trop d'effort et
les outils risquent de casser, c'est
pourquoi notre Vérin Amplificateur
TOX® offre la possibilité de contrdler
I'effort. Lorsque I'effort préréglé est
atteint, la course retour est déclen-
chée par un pressostat hydraulique.
Si cet effort n’est pas atteint, par
exemple a cause d'une chute de
pression dans le réseau pneumati-
que, il N’y a pas de basculement et le
Vérin Amplificateur TOX® reste en
position. Vous obtenez ainsi un con-
tréle optimal de I'effort de pressage
appliqué sur chaque Point TOX®.

Des actionneurs pneumatiques,
hydrauliques ou électromécaniques
peuvent étre utilisés. De part leurs
caractéristiques, les "Vérins Ampli-
ficateurs TOX®" tout comme les
entrainements de notre gamme
"TOX®-ElectricDrive" sont particu-
lierement adaptés et offrent de nom-
breux avantages (voir brochures
"Vérin Amplificateur TOX®" et "TOX®-
ElectricDrive").

Précaution d’empiloi :

Les outils ne doivent jamais étre fer-
més sans matiére. Sans matiére, les
surfaces de pression sont trop impor-
tantes et peuvent conduire a la défor-
mation ou a la casse des outils. Lin-
stallation de butées mécaniques est
une solution simple pour empécher
ce phénomeéne. En réegle générale,
elles doivent étre calées afin d'obtenir
la cote X une fois I'outil fermé sur les
téles.

L'extraction par la force du poingon
ou de la matrice sans dévétisseur
peut engendrer une déformation du
Point TOX® et une diminution de tenu-
es. De plus, il existe un risque de rup-
ture des Outils TOX®. De la méme
maniere, des efforts de dévétissage
trop élevés influencent le processus
de démoulage et réduisent la tenue
du point.

Un mouvement de piéce ou de matri-
ce est nécessaire pour dégager la
protubérance en fin d'assemblage.

TB 80.100_201011.fr www.tox-fr.com
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Recommandations de Montage et de Conception
Outils pour Point Rond TOX®

Poingcon en
point mort bas
)

de matrice

<77
0

Profondeur
Cote "X”

<

%

Les porte-outils doivent supporter les
compressions appliquées aux
Outils TOX® en fonctionnement conti-
nu. Il faut également tenir compte de
I'effort de pressage indiqué dans le
rapport d'essais et du diamétre de la
tige de l'outil ou de la surface de
transmission.

0y, —

Dévétisseur :

Des dévétisseurs sont nécessaires
aussi bien c6té poingon que coté
matrice et doivent étre installés au
plus prés des Outils TOX®. L'effort de
dévétissage est renseigné dans le
rapport d’essais. Pour les outillages
multipoints & plaque de dévétissage
commune, il faut multiplier cette
valeur par le nombre de points.

La course de dévétissage coté poin-
con doit étre supérieure a la profon-
deur de pénétration ET de la dent du
poingon. Pour les dévétisseurs coté
matrice, prévoir une course équiva-
lente a la cote MT (voir rapport d’es-
sais) + 1 mm (+ prévoir éventuelle-
ment le dégagement de la piece).

Poingon

T

Matrice

Calcul ET = profondeur de pénétrati-
on:ET=S1+S:+ MT - X

S+ = épaisseur matiére c6té poincon
S: = épaisseur matiére cété matrice
MT = profondeur de la matrice

X = cote X

Voir rapport d'essais

www.tox-frcom 7B 80.100_201011.fr

Systéme d'évacuation d'huile
Toutes les matrices fixes a insert sont
équipées d’un systeme d'évacuation
d'huile. Il est indispensable pour des
toles trés grasses ou en cas d'utilisa-
tion d’'un équipement de lubrification.

Le contact entre le corps de l'outil et
les rayons de courbure de la piéce
peut provoquer la casse de l'outil.
C'est pourquoi le corps des Outils
TOX® ne doit pas percuter la tole.

i
il
—

Dans le cadre de I'utilisation d’ou-
tillages a mouvement rotatif, p. ex.
TOXe-KraftKurver, le poincon doit
accoster perpendiculairement a la
téle. Ceci permet une qualité d'as-
semblage équivalente & un outillage
a mouvement linéaire.

J—

[0

& 3

< 3l

&/ Tole OK. 53

centre de w2
rotation E &l

Matrice O.K. %

Un défaut d'alignement max de 3°
entre les Outils TOX® et la téle est
toléré. En contrepartie, une légére
diminution de la résistance du point
est a prévoir (pour matrices fixes a
insert).

De la méme maniére et dans le cas
de piéces bombées ou qui ne repo-
sent pas a plat, il faut s'assurer que
le "calibrage" nécessaire ne se fasse
pas par 'intermédiaire des Outils
TOX®. Pour plus d'informations, veuil-
lez prendre contact avec TOX®
PRESSOTECHNIK.

Bombage

7

=

\

Dévétisseur

\

Données sur la durée de vie des
Outils TOX® :

Voici une estimation de la durée de
vie d'un jeu d'outil sous réserve d'une
exécution mécanique appropriée, du
respect de nos Recommandations de
Montage et des données du rapport
d’essais :

DCO1

100 000 — 400 000 points

HC340LA

100 000 — 350 000 points

Aluminium

100 000 — 350 000 points

Acier inoxydable

20 000 — 150 000 points

Le remplacement simultané du

poincon et de la matrice est impé-

ratif en cas de :

- rupture d’outil

- diminution continue de la tenue du
point de Clinchage due p. ex. a
l'usure des outils

Afin de contrdler la tenue du point
de Clinchage, nous vous recom-
mandons de tester la piéce dans
un essai grandeur nature.



TOX® L% PRESSOTECHNIK

Recommandations de Montage et de Conception

Matrice SKB TOX®

Les recommandations de montage et de conception pour la Matrice SKB TOX® differe peu de celles pour le Point Rond
TOX® (voir page 19/20). Seules les recommandations spécifiques sont énumérées ci-dessous.

Poingon en
point mort bas
38
n.‘-c &
|
| % ﬁ
Attention :

La réalisation d'un deuxieme point de
Clinchage sur un point déja existant
peut entrainer la destruction de la
Matrice SKB et du point de Clinchage.

Dévétisseur :

Des dévétisseurs sont nécessaires
c6té poingon et doivent étre installés
au plus prés des Outils TOX®. L'effort
de dévétissage est renseigné dans le
rapport d’essais. Pour les outillages
multipoints a plaque de dévétissage
commune, il faut multiplier cette
valeur par le nombre de points.

La course de dévétissage coté
poingon doit étre supérieure a la
profondeur de pénétration ET de la
dent du poingon.

s, S

Calcul ET = profondeur de pénétrati-
on:ET =S+ S+ MT - X

S+ = épaisseur matiere c6té poingon
S: = épaisseur matiére c6té matrice
MT = profondeur de la matrice

X = cote X

Voir rapport d'essais

L'extraction par la force du poingon
sans deévétisseur peut engendrer
une déformation du Point TOX® et a
une diminution de tenues. De plus, il
existe un risque de rupture des
Outils TOX®. De la méme maniére,
des efforts de dévétissage trop éle-
vés influencent le processus de
démoulage et réduisent la tenue du
point.

Les porte-outils doivent supporter
les compressions appliquées aux
Outils TOX® en fonctionnement con-
tinu. Il faut également tenir compte
de l'effort de pressage indiqué dans
le rapport d'essais et du diamétre de
la tige de I'outil ou de la surface de
transmission.

Charge de compression =
350N/mm?2

(Sécurité S = 3 incluse)

La matrice doit obligatoirement étre
en contact avec la t6le. Les marques
des parties fixes doivent étre légére-
ment visible et de fagon réguliéere.

Dans le cadre de I'utilisation d’ou-
tillages a mouvement rotatif, p.
ex. TOX®-KraftKurver, le poingon
doit accoster perpendiculairement a
la t6le. Ceci permet une qualité d'as-
semblage équivalente a un outillage
a mouvement linéaire.

La largeur d'aile doit étre dimension-
née de sorte que le diamétre de la
matrice soit complétement recou-
vert. Un recouvrement partiel
engendre des pertes de tenues et
peut provoquer des amorces de rup-
ture dans la t6le c6té matrice.

—

(\\é‘

Y%
&
&Y Tole OK. ;]

Matrice O.K.ﬁiiﬁ

Un défaut d'alignement < 1° entre les
Outils TOX® et la tole est toléré. En
contrepartie, une légere diminution de
la résistance du point est a prévoir.

Epaisseur
totale de tole

centre de
rotation

TB 80.100_201011.fr

Données sur la durée de vie des
Outils TOX® avec Matrice SKB :

Voici une estimation de la durée de
vie d'un jeu d'outil sous réserve d'une
exécution mécanique appropriée, du
respect de nos recommandations de
montage et des données du rapport
d’essais :

DCO1

200 000 - 400 000 points

HC340LA

200 000 - 350 000 points

Aluminium

200 000 - 350 000 points

Le remplacement simultané du

poincon et de la matrice est impé-

ratif en cas de :

- rupture d’outil

- diminution continue de la tenue du
point de Clinchage

- usure des outils

Afin de controler la tenue du point
de Clinchage, hous vous recom-
mandons de tester la piéce dans
un essai grandeur nature.

www.tox-fr.com
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Recommandations de Conception TOX®

Les valeurs indiquées ci-dessous ser-
vent de normes de conception pour
I'utilisateur du Systéeme d’

Assemblage

TOX®. Elles doivent guider I'utilisateur
pour une conception dans les regles
de I'art. N'hésitez pas a prendre

contact avec nos services si ces
recommandations ne sont pas

applicables dans votre cas.

Matrices pour point rond

Matrices SKB

Diametres de point possibles

Gamme préférentielle

début du rayon [mm]

3 |4 5 6 8 \ 10 \ 12 |6 |8 8~ |10
Epaisseurs possible
cOté poingon Si Si=env.2,5a30x8S:
Epaisseurs possible
c6té matrice Se S:=env.2a25x S
Epaisseur totale de 06- |0,6- [0,9- |1,0- 1,5- 1,7- |4,0- |04- |06- |0,6- 1,0-
toles [mm] S1+8 |15 |20 |25 |30 |60 |70 [120 (25 |50 |50 |60
Distance du bord [mm] =a |5 5 5 6 7 8 10 7 8 9 9
Distance jusqu'au =b 5 5 5 6 7 8 10 7 8 9 9

Entraxe [mm]

=e* [10 10

10 12 14

16 20 14

16 18 18

Hauteur de matrice mini

6 6 14

14 (14 |14

Espace libre [mm]

=d |15 15

20 20 20

25 30 30

30 30 35

Largeur d'aile [mm]

illimitée

Co6té poingon

N
Coté matrice @

S

Cété poingon

NN
Ne

Y
(%)

Coté matrice

* + Plage de tolérance

Pour les distances au bord et les ray-
ons (a, b) tenir compte des dévétis-
seurs (voir p 13 et 14). Des formes
spéciales sont disponibles sur

demande.
Performance TOX®

Matieres :

métallique

matiéres identiques
matieres différentes
Toles plates/Profilés

Meilleure configuration

Matiére dure (c6té poingon) dans
Matiere ductile (c6té matrice)

www.tox-fr.com

Epaisseur des téles : L\J

Quverture
maxi des
lamelles

**Attention : Les applications avec
de la colle ou tout autre couche inter-
médiaire nécessitent un diamétre de
matrice 16 mm pour un Points SKB

80 TOX®.

@ du corps

— méme épaisseur -
— épais dans fin 2,5 : 1 -

fin dans épais 1 : 2 -
— épaisseur mini par téle -

env. 0,2 mm

— épaisseur totale maxi -
env. 120 mm -

: Meilleure configuration :

dans

Matiére épaisse (c6té poingon)

Matiere fine (c6té matrice)

TB 80.100_201011.fr

de matrice

Etat de surface :

sec
gras ou lubrifié

non revétu

revétu ou revétu d'un
cbté seulement
Prélaqué

Film plastique

Configurations :
— Deux toles
— Trois toles
— en sandwich :
Textile
Plastique
Film plastique
Papier
Colle
etc.




TOX® ¥ PRESSOTECHNIK

TOX® PRESSOTECHNIK S.A.S. - 2, rue du Buisson aux Fraises
F-91300 Massy - Tél. (0) 1 60 10 08 62 - Fax (0) 1 60 10 72 90

Formulaire de demande d'Essais TOX® E-Mail: info @tox-fr.com - www.tox-fr.com

N° de commande .............. . .
a retourner par fax a TOX® PRESSOTECHNIK

Optez pour la seule technologie de Clinchage éprouvée avec garantie de résultat :

Rapport d’Essais TOX® contenant Passeport d'Outil TOX® accompa- Fiche de Données TOX® avec syste-

toutes les données pour I'Application gnant chaque livraison d'outil pour me de mise a jour, contenant toutes

TOX® avec valeurs de tenues garan- tenir informé vos départements Main-  les informations connues de nos ser-

ties pour le Point TOX®. tenance et Production. vices concernant les outils et leur uti-
lisation.

Merci de compléter de maniére exhaustive les encadrés ci-dessous

Vos nom et adresse : Notre offre pour vos Essais TOX® :

1. Test de faisabilité, Rapport d’Essais TOX® avec valeurs de
tenue, assemblage jusqu’ a 2 piéces. Nous faire parvenir
20 éprouvettes par matiere (une fois cété poingon, une
fois c6té matrice) au format mini. 25 x 50 mm ou les
bandes de téles correspondantes. Gratuit O

En complément de 1 :
2. Découpe de la matiere dans vos piéces contre livraison

NOTEL e des piéces préparée pour la réalisation des éprouvettes
par nos soins, au prix forfaitaire de :
[ R = O G EUR 255,- [
€-MAIl oo En complément de 1 ou 2:
3. Assemblage de vos pieces. Nombre de piéces : .............
Votre contact commercial TOX® PRESSOTECHNIK : Selon votre estimation :
.......... hx EURO 48,- = ...o..ceo...... O

Informations sur I'application TOX® :

Projet / Désignation PIECE :© ......ueiiueiiiieiiieie ittt Qté de pieces par an @ ......ccocceeveerneene
Tenue espérée / calculée de 'assemblage :  cisaillement .......... (N), traction pure .......... (N), aucune donnée []
Début de production envisagé : e

Pour I’Essais TOX®, outre les éprouvettes/piéces citées ci-dessus, nous avons besoin des données suivantes :

Entourer le @ de Point TOX® souhaité :

3 4 5 6 8 10 12 Taillela plus appropriée Point plat (voire brochure) : ] oui [ non
Matiere (cété poingon) . Matiére (c6té matrice)
selon DIN : Coté Poingon ote X selon DIN :
Goe ey — p—
Epaisseur (mm) : Epaisseur (mm) :
Revétement (type, épaisseur) : @ du point Revétement (type, épaisseur) :
Etat de surface : sec [] huilé [] Etat de surface : sec [] huilé [

Avec / sans couche intermédiaire, matiere, revétement, épaisseur :

Informations supplémentaires / esquisse / dessin (joindre éventuellement une 2éme page)

Je souhaite recevoir des informations complémentaires concernant :

[J Outils TOX® [J Outil Multipoints TOX® [ RivetClinch TOX® [J Pinces Manuelles TOX®
[IPince Machines TOX® [ Pince Robot TOX® ] Poingonnage et Marquage TOX® [ TOX®-ElectricDrive

L] TOXe-KraftKurver L] Presses TOX® 1 Vérin Amplificateur TOX® / Entrainements

[J Contréle Process TOX® [ Contréleur d'Emmanchement TOX® [J Machines Spéciales TOX®

Je souhaite recevoir un appel [J / une visite [] de votre spécialiste

TOX® PRESSOTECHNIK S.A.S.*Zl de la Bonde® 2, rue du Buisson aux Fraises  F-91300 Massy
Tél. +33 (0) 1 60 10 08 62« Fax +33 (0) 1 60 10 72 90 ¢ E-Mail: info @tox-fr.com  www.tox-fr.com

TB 80.100_201011.fr www.tox-fr.com



TOX® . PRESSOTECHNIK

Notre réseau international d’assistance technique et commerciale

TOX®PRESSOTECHNIK Sheré
Riedstral3e 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

TOX®PRESSOTECHNIK S.A.S.
Z| de la Bonde

2, rue du Buisson aux Fraises
F-91300 Massy

Tél. +33 (0) 1 60 10 08 62

Fax +33 (0) 1 60 10 72 90
e-mail : info @tox-fr.com
www.tox-fr.com
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Vérin |}
Amplificateur TOX®

R ipaui

W
f i

TOX®-KraftKurver

TOX®-ElectricDrive

TOX®-FinePress |

Presses TOX®

Systemes de |
Commande TOX® |
Systemes de
Surveillance TOX®

Systéme §

d’Assemblage TOX®

Pinces TOX®

Poingonnage TOX® &
Marquage TOX® ps

Sertissage TOX®

Systemes de
Production TOX®

TB 80.100_201011.fr

Sous réserve de modifications techniques.



