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Clinchen

Benennung Clinchbugel

Typ ................................ enae
e o
o uJahr ....................... o
Auftrag ........................ comes
e o
Sonstiges ...
Aufgabe:

Verbinden der Kotfltgel links und rechts vorn. Die-
se bestehen jeweils aus 3 Einzelteilen mit unter-
schiedlichsten Blechdicken und sollen ohne Klebstoff
verbunden werden. Eine Schwierigkeit ist die ein-
geschrankte Bauteilzuganglichkeit im Bereich der Kot-
flugelabstutzung.

Losung:

Die vorderen Kotfligel werden ohne Klebstoff mit einem Clinchbugel gefertigt, dessen Blgelhorn extrem
schmal ist. Ferner wird eine flache Matrize verwendet, welche eine nur geringe Bauhdhe hat. Nur so ist die
Bauteilzuganglichkeit fur die Fugeverbindungen zwischen Kotfligelblech und Abstitzung mdglich. Die Bauteile
ergeben einen Blechdickenmix der mit einer gleichen Stempel-/ Matrizenkombination gefligt wird. Insgesamt
werden 11 Clinchpunkte je Kotflugel eingebracht. Die Clinchbugel gehéren zum Servomotorischen Clinchsys-
tem und sind sowohl stationar als auch mobil fir das Handling an einem Roboter ausgefihrt.

DFB-850 4 Flache Matrize
Ku nden bewertu ng: ............................................................

«  stets punktliche
Lieferungen

«  problemlos in Anlauf
und Produktion

+ einfache Handhabung
der Bedienoberflache

«  strukturierte Software

«  gute Schulungsunterlagen
und strukturierte
Qualifizierung

«  positiv bewerteter Lieferant

www.eckold.de ECICOI-I)@:l

The sheet metal connection
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Name Clinchbigel Offnungsman (Al [mm] 48

Typ DFB-850 Ausladung, horizontal (Bl [mm] 100
Ident-Nr. 00000087110 [C]  [mm] 99
Antrieb servomotorisch Uberstand Werkzeugtrager am Biuigelhorn [D] [mm] 6,8
Druckkraft max. 80 kN Uberstand Werkzeugtrager, stoRelseitig [E] [mm] 84,5
Zylinderhub 50 mm Hohe Bugelhorn 01 [mm] 735
pneumatischer . o i Breite C-Bugel K] [mm] 56
Nenndruck 4444444444 444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444
............ Brelte [X] [mm] 380
GeW|Cht 90kg ................................................................................................................................
.......................................................................................... Lange [Y] [mm] 429
Héhe [zZ1 [mm] 855,5
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Clinchvariante R-DF 8 R-DF 8
Bautel b Kougel verbindungssteg .
Werkstoff t, Al Al
Emzelfugepgldmke ¢ 10mm 1.0 mm
SISt e
Zwischenlage keine keine
Bauteil t, Abstitzung Kotfliigel
Werkstoff t, Al Al
Elnzellfuget(.e[ldlcke ¢ 15mm 1.0 mm
LAt ZeNS eI e
Anzahl Clinchpunkte 10 1

IKotflugel, komplett

1 Kotflugel
2 AbstUtzung
3 Verbindungssteg

Anwenderreport DFB-850
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Servomotorisches Clinchsystem:
Ubersicht und Aufbau:

1 Clinchbiigel zur Roboteranbindung mit servomotorischen Antrieb und Clinchwerkzeugen
(Stempel und Matrize)

2 Mikrosprihsystem (optionale Zusatzausristung)

3 Steuerschrank mit Servoregler fir Antriebseinheit und integrierter Prozessiberwachung,
Software zur Visualisierung

4 Kabelsatz zur Verbindung zwischen Steuerschrank und Clinchbugel (bei stationdrer Auslegung)
und zwischen Steuerschrank und Roboterfuss (bei Handling mit Roboter)

Optionale Zusatzausriistungen sind:

- Mikrosprihsystem
- Schwimmende Lagerung an Clinchbugel

(Die abgebildeten Baugruppen sind nur exemplarisch gezeigt und kénnen in Ausfiihrung und Dimension abweichen.)
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ECKOLD GmbH & Co. KG

Uber 80 Jahre erfolgreich

An unserer Zielsetzung hat sich seit der Grindung im Jahre 1936 bis heute nichts geandert. Nach wie vor sehen
wir unsere Aufgabe darin, die Anforderungen unserer Kunden durch effektive technische Losungen schnell

und wirtschaftlich zu erfullen.

Als langjahriger Spezialist fur die spanlose Kaltumformung von Blechen und Profilen und als Wegbereiter flr
die innovative Blechverbindungstechnik des Clinchens unterstiitzen wir unsere Kunden mit einem grof3en Pro-
gramm an Standardwerkzeugen sowie individuellen Sonderldsungen. Einsatzbereiche unserer Technik finden
sich in allen blechverarbeitenden Industrien und dem zugehdrigen Handwerk. In diesem Segment verstehen
wir uns als Spezialist fir maRgeschneiderte Konzepte und als Partner unserer Kunden.

Service von A-Z

* Versuchsdurchfihrungen und Analysen fir unsere Kunden
* Erstellung von Musterblechen/-bauteilen
* Erstellung von Machbarkeitsstudien zur Auslegung der Werkzeuge
* Konzepterstellung sowie konstruktive Umsetzung der technischen
Losung
* Fertigung im eigenen Werk
¢ Inbetriebnahme beim Kunden
* Durchfihrung regelmaRiger Wartungen
* Unterstitzung bei Optimierungen im Prozess des Kunden
- Unterstutzung beim Teach-Prozess der Roboterposition
- Schliffbild-Erstellung / Bewertung der Clinchpunktqualitat
- Onlineunterstutzung
* Anlaufbegleitung nach Inbetriebnahme bis zum SOP
* Schulungen der Anlagenbediener/Instandhalter/Experten

Daten und Fakten

* Grundung 1936

* Produkte in Gber 100 Landern im Einsatz

» Uber 25 Vertriebspartner weltweit

* Vertriebsgesellschaften in Gro3britannien,
Ungarn, USA, Schweiz, Japan, Tschechien

e Zertifiziert nach ISO 9001:2015

Anwenderreport DFB-850

Eckold GmbH & Co. KG

Walter-Eckold-Str. 1
37444 St. Andreasberg
Germany

Tel.: +49 5582 802 0
Fax: +49 5582 802 300
www.eckold.de
info@eckold.de
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