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mocna strona przemystu

Wytyczne konstrukcyjne oraz montazowe
dla narzedzi do tagczenia blach TOX®

Tolerancje

W czasie instalacji narzedzi TOX®
nalezy zwraca¢ uwage na luzy w
oprawkach. Tolerancje narzedzi sg
zaprojektowane w taki sposob, aby
zawsze gwarantowa¢ pewne
zamocowanie.

Wazne: zgarniacz nie moze stykac
sie z narzgdziami TOX®. W innym
przypadku obcigzenia boczne
mogg uszkodzi¢ narzedzia. Tole-
rancja wspotosiowego montazu
narzedzi musi by¢ przestrzegana.
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Wspomniane tolerancje gwarantu-
ja wiasciwe utozenie narzedzi
TOX® w czasie procesu.

Przed montazem narzedzi w
oprawkach zalecamy naniesc tro-
che smaru.

Kontrola jakosci potgczenia TOX®
opiera sie na nie niszczacym
pomiarze wymiaru kontrolnego ,X”
(resztkowa grubos$¢ blach po prze-
ttoczeniu). Prawidtowe ustawienie
wymiaru gwarantuje odpowiednie
wytrzymatosci na scinanie i rozcig-
ganie.

strona stempla wymiar kontrolny X
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strona matrycy

$rednica
potaczenia

Pomiaru mozna dokona¢ za pomo-
cg macek CMT (patrz strona 17),
ustawiaja¢ koncéwke pomiarowg
pomigdzy znacznikami w matrycy
TOX®.

znaczniki

Prawidfowa wartos¢ wymiaru ,X”
podana jest w kazdym test-rapor-
cie z tolerancjg =15%. Dla blach o
grubosci ponizej 0.8mm tolerancja
jest zawezona (szczegoty zawarte
sg w test-raporcie). W trakcie eks-
ploatacji dno matrycy wykazuje
przetarcie. Nie ma to negatywnego
wptywu na jako$¢ potgczenia, o ile
gteboko$¢ matrycy nie zwiekszy
sie 0 0.1mm w stosunku do nomi-
nalnej. Po rekalibracji uktadu nale-
zy sprawdzi¢ jakosc pofgczenia.

Test rozrywania potfgczenia
Jakos¢ potgczenia zgrzewanego
najczesciej jest testowana poprzez
wbicie klina miedzy zgrzane bla-
chy. W potaczeniu TOX® pomiar
wymiaru kontrolnego ,X” jest nie
niszczaca, a rownie wiarygodng
metoda kontroli jakosci.

Monitorowanie procesu

Ciagly nadzér nad procesem
mozna realizowa¢ za pomocg
naszego systemu CEP.

Patrz strona 18.

Obserwacja procesu

Przy zbyt niskiej sile nacisku, pota-
czenie nie zostanie uformowane.
W przypadku jednak zbyt duzej
sity, istnieje ryzyko zniszczenia
narzedzi. Sitownik TOX°-Kraftpaket
jest optymalnym rozwigzaniem
kontroli wiasciwej sity nacisku. Po
osiggnieciu zadanej sity nacisku
nastepuje automatyczny powrot,
inicjowany przez wytgcznik cisnie-
nia oleju. Jezeli sita nacisku nie
zostana osiggnieta (np. na skutek
spadku cisnienia zasilania), sitow-
nik sie zatrzyma. Pozwala to tatwo
kontrolowa¢ proces tworzenia
potaczenia TOX®.

TB 80.100_201002.pl

Jako naped narzedzi mozna zasto-
sowac¢ dowolny sifownik pneuma-
tyczny, hydrauliczny lub elektrome-
chaniczny. Napedy pneumohy-
drauliczne TOX®-Kraftpaket oraz
elektromechaniczne TOX®-Electric-
Drive sg optymalnie dostosowane
do taczenia blach oraz majg szereg
innych zalet (szczegoty znajdujqg sie
w katalogach tych napedow).

Ostrzezenia eksploatacyjne
Narzedzi nie wolno zamykaé bez
materiafu. Naprezenie na powierz-
chnie narzedzia jest zbyt duze i w
przypadku braku blachy moze
doprowadzi¢ do uszkodzenia lub
zniszczenia narzedzia. tatwg meto-
dg zapobiegania takim sytuacjom
jest ustawienie ograniczenia
skoku. Nalezy je ustawi¢ w taki
sposob, aby przy zamknietych
narzedziach gwarantowato osia-
gniecie wymiaru kontrolnego ,X”.
Takie ustawienie zabezpiecza
narzedzia przed uszkodzeniem,
nawet w przypadku pracy bez
materiatu pomiedzy nimi.

Wycofanie narzedzia bez uzycia
zgarniacza moze spowodowac
odksztafcenie pofgczenia TOX® i
zredukowac jego wytrzymatosc.
Innym zagrozeniem jest mozliwos¢
uszkodzenia narzedzi. Bardzo
wysokie sity zgarniajgce zaktécajg
proces tgczenia i ograniczajg
wytrzymatos¢.

Ze wzgledu na wyptywke formowa-
ng w matrycy, po zakonczeniu pro-
cesu komponent nalezy unies¢
powyzej matrycy lub zastosowac
zgarniacz matrycy.

www.tox-pl.com
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Zalecenia montazowe oraz eksploatacyjne

Potaczenie TOX®-Punkt Okragty
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Konstrukcja oprawki narzedziowe;j
musi przenies¢ petne obcigzenie
pochodzace od sity nacisku na
narzedziu TOX®, w pracy ciggtej.
Wymagana sita nacisku jest poda-
na w test-raporcie a obszar narze-
dzia zalezny od srednicy stempla i
matrycy.

Zgarniacz

Na stemplu i matrycy wymagany
jest montaz zgarniacza, ktory musi
by¢ mozliwie najblizej narzedzi.
Informacja o wymagane;j sile naci-
sku zawarta jest w test-raporcie. W
przypadku przyrzadu wielopunkto-
wego ze wspolng plytg zgarniajaca,
wymagana sifa jest iloczynem ilosci
punktéw i sity zgarniania pojedyn-
czego.

Skok zgarnicza po stronie stempla
musi by¢ wiekszy niz gtebokos¢
penetracji (GP) stempla. Po stronie
matrycy wymagany skok to gtebo-
ko$¢ matrycy (GM) +1mm (+pod-
niesienie czesci, jezeli wymagane).

stempel

GM

matryca

Obliczanie GP = giebokos$¢ pene-
traciji

GP =81+S8S2+ GM-X

S1 - grubos¢ po stronie stempla
S2 - grubos¢ po stronie matrycy
GM - gtebokos¢ matrycy

X - wymiar kontrolny

Dane zawarte sg w TOX®test-rapor-
cie.
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System odprowadzania oleju
Wszystkie matryce z wktadkg majg
zintegrowany system odprowadza-
nia oleju. Nie dotyczy matryc pfa-
skich. System jest wymagany w
przypadku tgczenia mocno zaolejo-
nych blach

W  przypadku Kkolizji krawedzi
matrycy z promieniem giecia kom-
ponentu, istnieje zagrozenie pek-
niecia matrycy. Krawedz matrycy
TOX® nie powinna mie¢ kontaktu z
tg czescig komponentu.
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W maszynach z obrotowym
ruchem narzedzia, np. TOX°-
PowerKurver, stempel musi doje-
cha¢ prostopadle do materiatu.
Przypomina to wéwczas ruch linio-
wy narzedzia.
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Tolerancja kata przytozenia narze-
dzia wynosi 3°, jednak wytrzyma-
to$¢ potaczenia moze byc troche
nizsza. Tolerancja dotyczy wytacz-
nie matrycy statej.

W przypadku fgczenia elementow
odksztatconych, nalezy zachowac
wymagane tolerancje pofgczenia
TOX®. W razie watpliwosci prosimy
o kontakt z TOX® PRESSOTECH-
NIK.

ksztalt specjalny

el |
zgarniacz

Szacunkowa zywotnos$é narzedzi
TOX®

Przyjmujgc zatozenie prawidtowe-
go wykonania uktadu mechanicz-
nego, stosowania sie do zalecen
montazowych oraz danych z test-
raportow, nalezy oczekiwac poniz-
szych ilosci potgczen wykona-
nych jednym kompletem narze-
dzi TOX®:

St 1203

100 000 —- 400 000 potgczen

ZStE 340
100 000 — 350 000 pofgczen

Aluminium
100 000 — 350 000 pofgczen

Stal nierdzewna
20 000 - 150 000 potaczen

Wymiany narzedzi nalezy doko-

na¢ w przypadku:

- uszkodzenia narzedzia,

- ciggtego obnizania si¢ wytrzyma-
toéci potgczenia na skutek zuzy-
cia narzedzia.

Zalecamy okresowe sprawdzanie
komponentéw z produkcji w celu
weryfikacji wtasciwych parame-
trow wytrzymatosciowych.
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Zalecenia montazowe oraz eksploatacyjne

Matryca TOX®-SKB

Wytyczne konstrukcyjne i montazo-
we dla matrycy TOX® SKB nie réz-
nig sie zasadniczo od tych dotycza-
cych pofgczenia TOX®-Punkt Okrg-
gty (patrz strony 19 i 20). Ponizsze
informacje dotyczg wytacznie
matrycy SKB.
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Ponowne przettoczenie gotowego
potagczenia moze spowodowaé
zniszczenie matrycy SKB oraz
samego pofgczenia.

Zgarniacz

Na stemplu i matrycy wymagany
jest montaz zgarniacza, ktéry musi
by¢ mozliwie najblizej narzedzi.
Informacja o wymagane;j sile naci-
sku zawarta jest w test-raporcie. W
przypadku przyrzadu wielopunkto-
wego ze wspolng ptytg zgarniajaca,
wymagana sita jest iloczynem ilosci
punktow i sity zgarniania pojedyn-
czego.

Skok zgarnicza po stronie stempla
musi by¢ wiekszy niz gtebokos¢
penetracji (GP) stempla.
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Obliczanie GP = giebokos¢ pene-
tracji
GP =81+ S2 + GM - X

S1 - grubos¢ po stronie stempla
S2 - grubos¢ po stronie matrycy
GM - gtebokos¢ matrycy

X - wymiar kontrolny

Dane zawarte sg w TOX®test-rapor-
cie.

Wycofanie narzedzia bez uzycia
zgarniacza moze spowodowac
odksztafcenie pofgczenia TOX® i
zredukowac jego wytrzymatosc.
Innym zagrozeniem jest mozliwos¢
uszkodzenia narzedzi. Bardzo
wysokie sity zgarniajgce zaki6cajg
proces tgczenia i ograniczajg
wytrzymatosé.

Konstrukcja oprawki narzedziowe;j
musi przenies¢ petne obcigzenie
pochodzgce od sity nacisku na
narzedziu TOX®, w pracy ciagtej.
Wymagana sita nacisku jest poda-
na w test-raporcie, a obszar narze-
dzia zalezny od $rednicy stempla i
matrycy.

Obcigzalnos¢ = 350 N/mm?
(wspotczynnik bezp. S = 3)
Matryca musi stykaé sie cafg
powierzchnig z fgczonym materia-
tem. Odciski po czesciach statych
matrycy muszg by¢ rowno roztozo-
ne i lekko widoczne.

W maszynach z obrotowym
ruchem narzedzia, np. TOX°-
PowerKurver stempel musi doje-
cha¢ prostopadle do materiafu.
Przypomina to woéwczas ruch linio-
wy narzedzia.

Krawedz w taczonym materiale
musi by¢ wystarczajgco szeroka,
aby cata matryca SKB przylegata
do blachy. Czesciowe wystawanie
matrycy prowadzi do obnizenia
wytrzymatosci pofgczenia oraz pek-
nie¢ materiafu.
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Tolerancja kata przytozenia narze-
dzia wynosi < 1°, jednak wytrzyma-
tos¢ potgczenia moze byc¢ troche
nizsza.
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Szacunkowa zywotno$¢é narzedzi
TOX® (z matrycg SKB)

Przyjmujgc zatozenie prawidtowe-
go wykonania uktadu mechanicz-
nego, stosowania sie¢ do zalecen
montazowych oraz danych z test-
raportow, nalezy oczekiwa¢ poniz-
szych ilosci potaczen wykona-
nych jednym kompletem narzedzi
TOX®:

St 1203

200 000 — 400 000 potgczen

ZStE 340
200 000 — 350 000 potgczen

Aluminium
200 000 — 350 000 potgczen

Wymiany narzedzi nalezy dokonaé

w przypadku:

- uszkodzenia narzedzia,

- ciggtego obnizania sie wytrzyma-
tosci potaczenia na skutek zuzy-
cia narzedzia.

Zalecamy okresowe sprawdzanie
komponentéw z produkcji w celu
weryfikacji wiasciwych parame-
tréow wytrzymatosciowych.

www.tox-pl.com
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Zalecenia konstrukcyjne dla potgczen TOX®

Wartosci ponizej sg bazowymi
informacjami dla uzytkownikéw
potgczen TOX®. Dla konstruktoréw

sg przewodnikiem po zaleceniach i
ramowymi wytycznymi konstrukcyj-
nymi. Jezeli przedstawione tutaj

informacje nie umozliwiajg jednak
zaprojektowania wyrobu, prosimy o
kontakt z naszym biurem.

Potgczenie okragte Matryca SKB
Sredni ; ) seria preferowana
rednica poigczenia
pola 3| 4| s g8 | 10|12 |6| 8 |8+ 10
Grubos¢ blachy s, S, = okolo 2,5 do 3x S,
od strony stempla
Grubosc blachy S, S, = okolo 2 do 2,5 x S,
od strony matrycy
taczna grubosc S, +S 06- | 0,6- | 0,9- 1,0- 1,5- 1,7- | 4,0- 0,4-|06- | 06- | 1,0-
blach [mm] TTP245 |20 |25 60 |70 [120 |25|50 |50 |60
Odlegtos¢ od krawedzi [mm] z a 5 5 5 7 8 10 7 8 9 9
leegiosc od promienia b 5 5 5 7 8 10 7 8 9 9
giecia [mm]
Odlegto$¢ miedzy potgcz. [mm] = e* 10 | 10 10 14 16 20 14 | 16 18 18
Min. wysokos$¢ matrycy [mm] 6 6 6 6 6 6 14 | 14 14 14
Przeswit [mm] =d 15 15 20 20 25 30 30 | 30 30 35
Wysokos¢ krawedzi [mm] Y nieograniczona
b_ a
strona stempla
4 strona stempla
-
Q,
@ ’ ‘ﬁ/ ;; o >'T o
Z ¢ ¢ 3
7] o
strona matrycy %) o
a_l_a @
i %% ° strona matrycy
Prosimy pamieta¢ o wymiarach zgarniaczy (stro- * + zakres toleranciji
gy.1|3b' 14) p_rzy_olqeglalr(nu wymlartqw od IgaV\'/\le— ** W przypadku potgczen z klejem lub innymi
2 procrlmetn ' giecia omp_o?en IS Wt(eilt, )- Na warstwami dodatkowymi nalezy uzyc¢
zgpytanle ostepne sg specjaine ksziafly zgar- matryce TOX®-SKB o $rednicy watka 16mm.
niaczy
Mozliwosci potgczen TOX®
Materiat blachy Grubos¢ blachy Powierzchnia Warstwy
— stale — rowne grubosci — sucha — ilos¢: 2 lub 3
— takie same materiaty - grubszy w cienszy 2,5:1 — zaolejona — posrednie:
— rozne materialy — cienszy w grubszy 1:2 — bez pokryc¢ tekstylia
— arkusze / profile — minimalna grubo$¢ pojedyn- — z pokryciem na jednej lub plastik
czej blachy okoto 0.2mm obu stronach folie
— maksymalna grubos$c¢ tagczna — malowana papier
okoto 12mm — pokryta tworzywem klej
inne

Rekomendacja
twardy (strona stempla) ttoczony w
miekki (strona matrycy)

www.tox-pl.com TB 80.100_201002.pl

Rekomendacja
grubszy (strona stempla) tfoczony w
cienszy (strona matrycy)
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skopiuj i wyslij do nas:
email: info@tox-pl.com
fax 071 785 61 13

Zamowienie testow

TOXe®: Lider technologii tagczenia blach przez przettaczanie. Jedyne potaczenie z gwarancja jakosci!

TOX® test-raport: zawiera TOX® Paszport: dofgczony do TOX® Data Sheet: wewnetrzna
wszystkie istotne dane technolo-  kazdej dostawy narzedzi zawiera  baza zawierajgca wszystkie
giczne oraz gwarantowane wazne informacje dla dziatu pro- dostepne informacje o
wytrzymatosci potgczenia TOX®. dukcji i utrzymania ruchu. narzedziach i zastosowaniach.

Prosimy wypetnié ponizszy formularz

Dane kontaktowe: Wybierz rodzaj testu:
1. Pierwszy test materiatu, uzyskanie test-raportu
IMi© | NAZWISKO: ..ooiieiiiie e z informacjami o wytrzymatos$ci wykonanego pota-
czenia. Wykonanie i dostarczenie wzorow pota-
[T 0 1= czen. Prosimy dostarczyé minimum 20 sztuk pré_
) bek kazdego materiatu o rozmiarach 25 x 50mm lub
Adres flrmy: .................................................................... odpowiadajacg ilos¢.

Bezptatnie []

2. Wzory produkcyjne. Wykonanie gotowych ele-
........................................................................................ mentow w oparciu fo) istniejacy test_raport_ Usfuga

. ptatna.
STANOWISKO: .o
llos¢ potaczen............. O
TelefOn: oo
3. Sprawdzenie wytrzymatosci na detalach pro-
E-MEL oo dukeyjnych w oparciu o istniejacy test-raport.
llos¢ potaczen............. O
Informacja o aplikacji TOX®
Opis projektu / KOMPONENTU ........coveiriiiriiiiiicieeesese s Roczna produkcja : .......ccceeviveiciinnns
Oczekiwane wytrzymato$ci pofacz.:  Scinanie ................... [N], rozcigganie .........ccccce... [N], Brak informacji [J
Przewidywana data wdrozenia do produkgCji ..........cccccvuvrceeniiiennnnne,
Prosimy uzupetni¢ informacje o testowanym materiale
Oczekiwana s$rednica potgczenia TOX® (zaznacz kotkiem)
3 4 5 6 8 10 12 najlepsze mozliwe TOX®-Pfaski: tak [J nie[]
Strona stempla _ Strona matrycy
Materiat: strona stempla wymiar kontrolny X Materiat:
Grubos¢ [mm]: strona matrycy ’ ' Grubos¢ [mm]:
Pokrycie (rodzaj, grubosc) $rednica Pokrycie (rodzaj, grubosc)
potfaczenia
Powierzchnia: sucha[] zaolejona [] Powierzchnia: sucha[] zaolejonal[]
Warstwa posrednia [ nie [ tak, Materiat: Grubosc: Pokrycie:

Informacje dodatkowe, rysunek, schematy (prosimy uzy¢ dodatkowg strone jezeli potrzeba)

Prosze réwniez o przestanie dodatkowych informaciji o:
[J] TOX®-Systemy taczenia blach [J TOX®-Nit [J TOX®-Prasy reczne
[J TOX®-Prasy maszynowe [J TOX®-Prasy robotowe [J TOX®-Kraftpaket [J TOX*-ElectricDrive
I TOX®-PowerKurver ] TOX®-Prasy [J TOX®-Znakowanie i wykrawanie
[ TOX®-Sterowania [J TOX®-Kontrola procesu [J TOX®-Maszyny specjalne

Prosze o kontakt telefoniczny [] Oczekuje spotkania ze specjalistg []

TOX® PRESSOTECHNIK e ul. Godlewskiego 7B/2 « 54-609 Wroctaw * Tel. 071 785 61 10 * Fax 071 785 61 13
E-Mail: info@tox-pl.com ¢ www.tox-pl.com

TB 80.100_201002.pl www.tox-pl.com
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