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Mit ECKOLD-Clinchen hat die Zukunft der
Verbindungstechnik begonnen.

ECKOLD-Clinchen ist das innovative und bewahrte Durchsetzfugeverfahren fiir das
Verbinden von Blechen und Profilen. Ohne Zusatz- oder Hilfsfligeteile werden die nicht
|6sbaren Verbindungen ausschlielich auf der Basis lokaler Kaltumformung hergestellt.
Das Hauptmerkmal dieser Fiigetechnik besteht darin, dass die formschlUssige Verbin-
dung aus dem Werkstoff der zu verbindenden Bleche geformt wird. Dabei kdnnen die
zu verbindenden Teile gleiche oder unterschiedliche Blechdicken aufweisen und aus
gleichen oder unterschiedlichen Werkstoffen hergestellt sein.

Die Anspriche an eine Verbindung sind so vielfaltig, daR ECKOLD den individuellen
Bediirfnissen der Anwender Rechnung tragt. ECKOLD bietet eine unubertroffene Viel-
falt an Verbindungsvarianten, die es erlaubt, fir die jeweilige Verbindungsaufgabe die
ideale Clinch-Variante einzusetzen. Sowohl im Serieneinsatz mit automatischen Ferti-
gungsanlagen oder im Robotereinsatz, als auch mit handlichen, mobilen Geraten hat
sich das ECKOLD-Clinchen bewahrt.

Das Clinchen von bedlten oder lackierten Blechen, von nichtrostenden Edelstahlen und
die Unempfindlichkeit gegentber Blechdickenschwankungen sind nur einige Vorteile,
die dem ECKOLD-Clinchen eine herausragende Stellung am Markt verschaffen. Dazu
bietet ECKOLD eine Verbindungstechnik, mit der Bleche aus spréden Aluminiumlegie-
rungen oder nicht umformbaren Werkstoffen, wie z. B. Federstahlen mit einem um-
formbaren Werkstoff verbunden werden kénnen.

Zudem zeichnet sich das ECKOLD-Clinchen besonders in 6kologischer Hinsicht aus.
Keine anfallenden toxischen Schwei3dampfe oder Emissionen, keine Larmbelastigung
und ein geringer Energieverbrauch schaffen dem Anwender ein verbessertes Arbeits-
umfeld. Dazu bietet das millionenfach bewahrte ECKOLD-Clinchen gegenuber her-
kédmmlichen Verbindungstechniken eine Kosteneinsparung von bis zu 55 % bei den
Investitionen und bis zu 25 % bei den laufenden Kosten.

In technologischer Hinsicht bleibt ECKOLD seinem Ruf als Trendsetter treu. Nicht nur,
dass ECKOLD das Clinchen zu Beginn der 1980er Jahre zur industriellen Reife fuhrte

- auch in juingster Vergangenheit konnte mit dem wirtschaftlichen Clinchen in der
Grol3serienfertigung mit dem servomotorischen Clinchbulgelsystem erneut ein Meilen-
stein gesetzt werden. Ein weiterer Schritt auf dem Weg zukunftsorientierter Verbin-
dungstechnik.

Anwendungsbeispiele

Stahlmadbel, Regal- und Lagertechnik Hersteller kundenspezifischer Blechbauteile

Computer-, Elektronik- u. Leuchtenindustrie Klima- und Liftungsbau
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* verschiedene Clinchvarianten je nach Bedarf verflgbar The sheet metal connection

Standard-Clinchen S-DF

Rund-Clinchen R-DF

Rund-Clinchen mit starrer Matrize G-DF * Wegbereiter der Clinchtechnologie
Clinchen mit Vorloch CONFIX * jahrzehntelange Kompetenz
Schneidclinchen * weltweiter Service

* Einzelftigeteildicke 0,5 - 4 mm / je nach Clinchvariante

* Gesamtfugeteildicke 1,0 - 6,0 mm / je nach Clinchvariante
° 2 - 4 Fugeteillagen

* Hybrid-Verbindungen (Stahl / Klebstoff / Aluminium)

Klammer Dichtleiste
Instrumententrager

Hutablage
Motorhaube ” . L -,

Fensterheber

Sitzschale
Zusatzheizung

Kotfluigel

Zielbranchen
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8 [ g 00099
&
WeiBwarenindustrie Stahl- und Metallbau, Batterieproduktion

Schlosserei

—
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Die Basis unseres Erfolges
ist unser komplettes Produktprogramm...

...angefangen von einem variantenreichen Werkzeugkonzept bis hin zu einer
umfassenden Palette von Standardgeraten und kompletten Fertigungsanlagen.

GrofR3e Auswahl an Clinchwerkzeugen

Handgehaltene mobile Gerate, pneumohy- Schnurloser Betrieb Handgehaltene mobile Gerate, pneumatisch
draulisch angetrieben angetrieben

Pressenwerkzeug

Stationdre Maschinen, pneumohydraulisch Stationdre Maschinen, servomotorisch
angetrieben angetrieben
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Losungen nach MalR3
* Servomotorisches Clinchsystem
* Leichtbaubigel

e Clinchvorrichtungen
und Anlagen

Arbeitsstationen

“..—3

1)

Servomotorisches Clinchsystem mit Prozessiiberwachung und Visualisierung

CONFIX-Bugel Leichtbaubligel

Clinchvorrichtungen und Anlagen
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Wie funktioniert Clinchen?

¢ Clinchen ist ein umformtechnisches Flgeverfahren zum Verbinden von Blechen,
Rohr- und/oder Profilteilen aus Stahl, Edelstahl, NE-Metallen (insbes. Aluminium).

Die Clinchtechnik erméglicht, zwei oder mehrere Uberlappt angeordnete Flgepartner
ausschlief3lich auf der Basis lokaler Kaltumformung miteinander zu verbinden.

Das Hauptmerkmal dieser Fligetechnik besteht darin, dass die formschlUssigen Fuge-
elemente (Fugeverbindungen) aus dem Werkstoff der zu verbindenden Bleche ge-
formt werden. Dabei werden keine weiteren Hilfsflgeteile oder Zusatzwerkstoffe
(Niete oder Lote) bendtigt.

Dabei findet ein gemeinsames partielles Durchsetzen der Fligepartner sowie ein
nachfolgendes Stauchen statt, so dass durch Breiten und/oder Fliel3pressen eine
unldsbare kraft- und formschlissige Verbindung entsteht.

Stadienfolge am Beispiel Rund-Clinchen (R-DF)

Korrosion

Von uns beauftragte Korrosi-
onstests haben ergeben, dass
Clinchverbindungen keinen
Ausgangspunkt fur Korrosion
bilden.

Flexibilitat

Mit einer Werkzeugkombinati-
on von Stempel und Matrize
lassen sich Flgepartner von
unterschiedlichem Werkstoff
und unterschiedlicher Dicke
clinchen. Der fir die Anwen-
dungen geeignetste Werk-
zeugsatz wird von ECKOLD in
Untersuchungen ermittelt.
Das gewahrleistet eine opti-
male Verbindungsqualitat.

Beim Einsatz von verzinkten
Blechen gilt diese Erkenntnis
insbesondere flr Clinchele-
mente ohne Schneidanteil.

Haltbarkeit und Haltekraft

In Abhangigkeit von der Geometrie der Clinchverbindung (balkenférmig oder
rund) hat die Beanspruchungsrichtung (Richtung der Krafteinleitung zur Lage
der Verbindung) einen unterschiedlichen Einfluss auf die Haltekrafte der
Clinchverbindung.

Da die Clinchverbindungen aus den Werkstoffen der zu verbindenden Flgeteile
entstehen, besteht ein direkter Zusammenhang zwischen den mechanischen
KenngroRen der Flgeteilwerkstoffe sowie den Flgeteildicken und den erreich-
baren Haltekraften. AuBerdem korrelieren die Haltekrafte mit dem Clinch-
punktdurchmesser und der realisierten Bodendicke.

Um die Haltekrafte zu maximieren, sollte beim Clinchen gleicher Werkstoffe
und unterschiedlicher Fugeteildicken das dickere Bauteil stempelseitig ange-
ordnet werden.
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Optimales Clinchelement im Schnitt
als Schliffbild

Dauerfestigkeit

Untersuchungen zum Ver-
gleich des Zugschwellverhal-
tens von Clinchverbindungen
mit denen von Wider-
stands-Schweil3punkten be-
statigen die Erkenntnis, dass
Clinchelemente ein deutlich
besseres Tragverhalten unter
dynamischer Beanspruchung
aufweisen als Wider-
stands-Schweil3punkte.

Dies ist damit zu begrinden,
dass punktgeschweil3te Fuge-
verbindungen aufgrund des
schnellen Aufschmelzens und
Erstarrens ein sprédes Geflge
mit einer groRen Kerbemp-
findlichkeit aufweisen.



Wirtschaftlichkeit

Kostenvergleiche von Kunden und unab-
hangigen Instituten haben gezeigt, dass das
ECKOLD-Clinchen deutlich kostengunstiger
gegenUber anderen Fugeverfahren ist.

In Abhangigkeit von der Fugeaufgabe betra-
gen die Gesamtkosten zur Herstellung eines
geclinchten Bauteils ca. 55 % zum Beispiel
gegenuber dem PunktschweilRen.

Dabei sind sowohl die Investitionskosten
wie auch die laufenden Kosten zu bertick-
sichtigen.
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PunktschweiR3en Clinchen

[ | Investitionskosten in [%]
Laufende Kosten in [%] |

Aluminiumblech

Stahlblech Stahlblech Stahlblech
unbeschichtet Zinkdicke 10 ym Zinkdicke 20 ym

Maschinelle Vergleichsbasis: 1 Industrieroboter zum Setzen eines Fiigeelements

Okologie und Umwelt

Wer einmal die beim SchweilRen entstehenden giftigen Gase in der Nase hatte und wer
all das zusatzliche Gewicht am Kérper durch Schutzkleidung und Zusatzwerkstoffe
getragen hat, der wird es zu schatzen wissen, das ECKOLD-Clinchen einzusetzen. Das
ECKOLD-Clinchen schont in vielerlei Hinsicht die Gesundheit der Anwender. Neben der
deutlich geringeren Belastung zeichnet sich das ECKOLD-Clinchen durch geringen
Energieverbrauch aus und es fallen keinerlei Industrieabwasser an. Alles in allem ist
das ECKOLD-Clinchen eine saubere Sache.

Edelstahl und nicht umformbare Werkstoffe

* Austenitische, nichtrostende Edelstahle lassen sich wirtschaftlich fugen.

* Bleche aus sproden Aluminiumlegierungen oder nicht umformbaren Werkstoffen,
wie z. B. Federstahle mit einem umformbaren Werkstoff, kdnnen durch die

CONFIX-Variante verbunden werden.

Spezielle Anforderungen an die Clinchtechnik

im Automobilbau

* Realisierung hoher Flige-Geschwindigkeiten > Verklrzung der Prozesszeiten

* Unempfindlichkeit gegentber dem Oberflachenzustand der Fugeteilwerkstoffe

* Unempfindlichkeit gegenuber der Qualitat der Fugeteilwerkstoffe

* Einsetzbarkeit bei einer Vielfalt verschiedener Fugeteilwerkstoffe und -kombinationen (Mischbauweise)

* Eignung in Kombination mit dem Kleben als Fixierhilfe (Hybridfigen: Clinch-Klebe-Verbindungen)

* Unempfindlichkeit gegeniber mechanischer, thermischer sowie korrosiver Beanspruchung

* Moglichkeit der Integration des Clinchwerkzeuges im Pressenwerkzeug

* Reproduzierbarkeit der Verbindungsqualitat

Clinchtechnik - Eckold | 7



Einzigartige Variantenvielfalt
fuar individuelle Problemlésungen

Clinchvariante S-DF

* Kostengulinstige Werkzeuge

* Verdrehsicheres Element

* Auch zum Fiigen von mehr als zwei Fugeteillagen geeignet

* Vorteilhaft beim Flgen von Flgeteilen mit unterschiedlichem
Umformverhalten (z. B. Stahl/Aluminium)

[[D M Clinchvariante S-DF, balkenférmiges Clinchelement

e — =

gl ivig

Stadienfolgen Clinchvariante S-DF

Haltekraft Haltekraft Haltekraft
Scherzug, quer " Scherzug, langs " Kopfzug "

S-DF Stempelbreite

2mm 1150N 1400N 1100N 1150N 380N 580N
3mm 1380N 1900N 1280N 1400N 420N 720N
4 mm 1750 N 2400N 1600N 2000N 620N 900N

Clinchvariante R-DF

* Kreisrundes und mediendichtes Flige-Element

* Vereinheitlichung von verschiedenen Werkstoff-Dicken-Kombination

* Symmetrie der Scherzug-Haltekrafte

* Besonders vorteilhaft beim Verbinden von Figeteilen mit unter-
schiedlichem Umformverhalten (z. B. Stahl/Aluminium) und

Hybrid-Verbindungen (Metall/Klebstoff)

S

Clinchvariante R-DF, rundes Clinchelement

Stadienfolgen Clinchvariante R-DF

Trennung der Fugeteile Geometrie des Flige-Elementes ~ Anforderungen an die Werkzeugaufnahme
S-DF bglde Fuggtelle balkenférmig Werkzeggzentnerung in
eingeschnitten einer Achse
R-DF I‘<e|n Fuggtell rund Werkzeug;entrlerung in
eingeschnitten zwei Achsen
G-DF I.<e|n Fuggtell rund Werkzeugzentnerung in
eingeschnitten zwei Achsen
P ] Werkzeugzentrierung in
CONFIX ein Fugeteil vorgelocht rund .
zwei Achsen
Schneid- ein Fugeteil Werkzeugzentrierung in
. . . rund :
clinchen eingeschnitten zwei Achsen
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Clinchvariante G-DF

¢ Kreisrundes und mediendichtes Flge-Element

* Symmetrie der Scherzug-Haltekrafte

* Geringer Bauteilverzug

* Geringerer Platzbedarf als 6ffnende Werkzeuge (R-DF)

* Besonders vorteilhaft beim Verbinden von Figeteilen mit unterschied-
lichem Umformverhalten (z. B. Stahl/Aluminium)

* Besonders vorteilhaft beim Verbinden von Fugeteilen mit schlechtem
Umformverhalten (z. B. Aluminiumdruckguss)

~LLiw-

Stadienfolgen Clinchvariante G-DF

Clinchvariante CONFIX-Fugen

* Kreisrundes Element mit keiner bis geringer matrizenseitiger Erhabenheit

* Symmetrie der Scherzug-Haltekrafte

* Flgen von Werkstoffpaarungen mit matrizenseitig schlecht umformbarem

Werkstoff (z. B. Federstahl)
* Flgen von Fugeteilen mit unterschiedlichen Einzelfugeteildicken
(z.B. 1,0 mmin 4,0 mm)

ok S

Stadienfolgen Clinchvariante Confix-Fligen

Haltekraft Haltekraft
Scherzug " Kopfzug "

R-DF matrizenseitiger Element-
durchmesser

6 mm 1200N 1800N 700N 1300 N
1800 N 3000N 1000N 1450N

8 mm

G-DF matrizenseitiger Element-

durchmesser 1700N 1950N 600N 1500 N
2650 N 3400N 750N 1450 N

8 mm

CONFIX Ambossdurchmesser je

nach Vorlochdurchmesser oder

gt;”r:ardre'he 1680 N 2400N 600N 1280 N
1820 N 3000N 1000N 1500 N

6 mm

Schneidclinchen auf Anfrage

1) Die angegebenen Haltekrafte beziehen sich auf den Fugeteilwerkstoff Stahl (DC01) und
Aluminium (AIMg3) mit Einzelfugeteildicken von 1,0 mm und sind nur als Richtwerte zu
verstehen. Je nach Werkstoffqualitat und Flgeteildicke kénnen Abweichungen auftreten.

2)Max. Gesamtfugeteildicke bezieht sich auf gut umformbare Stahl- oder Aluminiumlegierun-
gen mit Bruchdehnung A, > 12 % und Streckgrenzenverhaltnis R, /R <0,7; z. B. Stahl: DC04 -
DX56 - CR180BH oder Aluminium: AIMg3 - AIMg4,5Mn0,4 - AIMg0,4Si1,2(T4). Abweichungen von
diesen Werkstoffdickenkombinationen sind ggf. auf Nachfrage méglich.

Clinchvariante G-DF, rundes Clinchelement

Clinchvariante CONFIX-Fiigen, rundes Clinchelement

S-DF Stempelbreite
2 mm

3 mm

4mm

R-DF matrizenseitiger
Elementdurchmesser
6 mm
8 mm
170 mm
12 mm

G-DF matrizenseitiger
Elementdurchmesser
4 mm

6 mm

8 mm

10 mm

12 mm

CONFIX Ambossdurch-
messer je nach Vor-
lochdurchmesser oder
Standardreihe

5mm

6 mm

Schneidclinchen
7 mm

flgbare Einzel-
flgeteildicken

0,5-2,0mm
0,5-2,5mm
0,5-3,0mm

0,5-4,0 mm
0,5-50mm

stempelseitig
1,15-3,5mm

matrizenseitig
0,8-2,0mm

flgbare Gesamt-
flgeteildicken ?

1,0-3,0mm
1,0-4,5mm
1,0-6,0mm

0,8-2,5mm
1,0-3,5mm
1,0-4,5mm
1,2-55mm
1,6-6,0 mm
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Clinchvariante Schneidclinchen

* Kreisrundes Element mit keiner bis geringer matrizenseitiger Erha-
benheit

* Symmetrie der Scherzug-Haltekrafte

* Flgen von Werkstoffpaarungen mit matrizenseitig schlecht umform-
barem Werkstoff (z. B. pressgehartete Stahle)

* Flgen von Fugeteilen mit unterschiedlichen Einzelfugeteildicken

* Kein Vorloch nt‘)tig Clinchvariante Schneidclinchen, rundes
Clinchelement

* Notwendigkeit einer Stanzbutzenabsaugung

"y pET

Stadienfolgen Clinchvariante Schneidclinchen

Butzensammler ceccccccccococcocooocMooeci i k|
-------- Werkzeugtrager
stempelseitig

Schlauchpaket «ecceeceeceaead

verfahrbare — c.occeeeeeeeoand NP . . . /. S | Werkzeugtrager
Butzenabsaugung \ o ! matrizenseitig

- INNOVATIVE -
Made by €CKOWD’

|
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Das 4-geteilte Matrizenkonzept

ECKOLD bietet mit der 4-geteilten Matrize ein neues Werkzeug fir den universellen
Einsatz. Daruber hinaus ist sie insbesondere fur das Fugen sproder oder gealterter
Werkstoffe bestens geeignet. Bligelpositionen und Querbelastungen haben einen
geringeren Einfluss auf das Clinchergebnis und die Rissneigung des matrizenseitigen

Bleches wird deutlich reduziert.

Eigenschaften und Vorteile

* Besseres Fugen von sproden und gealterten Werkstoffen

* Hervorstehende Matrizenhulse und definierte Blechauflagefla-
chen: Schragstellungen und Querbelastungen haben einen
geringeren Einfluss auf das Clinchergebnis

* Gefaste Schiebestlicke: Die Rissneigung des matrizenseitigen
Bleches wird reduziert

* Unkomplizierte Schnittbilderstellung durch eine gerade Anzahl
von Schiebstlicken

- INNOVATIVE -
Made by €CIKOWD’

.. Druckflache

.~ Schiebestuck

4-geteilte Rundmatrize

bt et | . '
g
{
i
2-geteilte R-DF Matrize mit G-DF Matrize CONFIX Matrize S-DF Spreizmatrize S-DF Spreizmatrize mit
Haubenfeder Klapplamelle
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ECKOLD TeachCap - Schnelles Einlernen von Roboter-
Clinchbigeln in der automatisierten Fertigung

* Verringerung der Einricht- und Programmierzeiten

¢ Schnellere Einlernprozesse der Roboter

* Qualitatserhéhung der erstmaligen Einlernprozesse

* Umlaufender Gummiring dient als Distanzschablone zu
Stérkanten und Radien

* Verlangerung der Werkzeugstandzeiten

¢ Einfachste Handhabung - nur Matrize durch TeachCap
ersetzen

* Optimierung des Fertigungsprozesses

i!
! 1
i _—2 ——— y

F‘:
1
o
5 eciov
Fox | k| ) ECKC
i = =

R ad

i

- INNOVATIVE - . 4. -
Optimale V\{lnkels?ellung von Fugeacljse zur Fu“getelllageo
Made by €CIKOWD’ T e | 2~ Fugetaie | 3% stempel o o

Neue Werkstoffe fugen mit R-DF 10

Gerade im Automobilbau verlangen neue Werkstoffe innovative Fligeldsungen.
Gewichtseinsparungen in der Karosserie werden u. a. durch das Verwenden von im
Aluminium-Druckgussverfahren gefertigten Strukturbauteilen erreicht.

Und wir haben reagiert: So kénnen beispielsweise bislang schwierig zu clinchende
Werkstoffe wie Aluminiumdruckguss mit artfremden Werkstoffen wie Aluminium
sowie grol3e Gesamtfugeteildicken miteinander verbunden werden. Hierflr bietet
unsere Clinchvariante R-DF 10 die besten Voraussetzungen fir ein optimales Ergebnis.

Ein optimales Clinch-Element mit
R-DF-10.
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Es gibt viele gute Grunde fur das ECKOLD-Clinchen.

Vorteile und Eigenschaften

* Keine thermische Beeinflussung der Fligestelle
> keine Eigenschaftsanderung der Flgeteilwerkstoffe
> kein Verzug in Flgeteilen

~a)

* Verbinden artverschiedener Flgeteilwerkstoffe in unterschiedlichen Dicken moglich )

* Flexibilitat beziiglich Fugerichtung Uy
* Kombination verschiedener Werkstoff-Dicken-Kombinationen mit einem Werkzeugsatz

* Eignung zum Hybridftugen (Clinchen in Kombination mit Kleben)

* Keine Vorbehandlung der Flgeteiloberflache notwendig

* Flgen von Werkstoffen mit unterschiedlichen Oberflachenbeschichtungen (metallisch, orga-
nisch), wobei die Beschichtung erhalten bleibt

* Keine Vor- bzw. Nacharbeit der Fiigestelle (vorlochen, entgraten, schleifen)
* Unempfindlich gegenuber Fugeteildickenschwankungen
* Sehr gute elektrische Leitfahigkeit in der Fugestelle

° Qualitatskontrolle durch zerstérungsfreie Prifung der Bodendicke mittels Mess-Taster oder
der AulBenbreite mittels Mess-Schieber sowie Online-Prozessiberwachung

* Austenitische, nichtrostende Edelstahle lassen sich wirtschaftlich figen

Vergleich mit thermischen
Fugeverfahren
(z. B. Schweil3en)

* Keine Vorbehandlung der Fugeteiloberflache

Vergleich mit der Stanz-
niettechnik (Halbhohl-
und Vollstanznieten)

notwendig

* Keine thermische Beeinflussung der Fligestelle
> keine Eigenschaftsanderung der Fugeteilwerk-
stoffe
> kein Verzug in Flgeteilen

Kein Entstehen giftiger Gase oder Dampfe

Keine Abhangigkeit des Fligeergebnisses vom
Ubergangswiderstand der Fiigeteilwerkstoffe

Unempfindlichkeit gegen Anderung der Prozess-
bedingungen

Geringerer Energiebedarf

Geringere Investitionskosten sowie laufende
Kosten

* Kosteneinsparungen von bis zu 55 % gegenuber
dem PunktschweiBen mdoglich

¢ Keine Hilfsfugeteile erforderlich
> keine aufwendige Nietzufihrung oder manuel-
les Handling mit Nieten notwendig
> keine Gefahr der Kontaktkorrosion zwischen
Niet und Fugeteilwerkstoffen
-> weniger zu bewertende qualitatsrelevante
KenngroRen (NietfuBstauchung, Risse im Niet
Usw.)

¢ Entfall der notwendigen Butzenabfuhr beim
Vollstanznieten

* Mit einem balkenférmigen Clinchpunkt ist die
Verdrehsicherheit gegeben, wahrend die Stanz-
niettechnik das Setzen von zwei Nieten erfordert

* Geringere Investitionskosten sowie laufende
Kosten
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Qualitatskontrolle und Prozess-
uberwachung

Fur die Qualitatskontrolle des ECKOLD-Clinchens stehen eine manu-
elle Methode sowie eine rechnergestutzte Online-Prozessberwa-
chung zur Verfiigung. Uber die Bodendicke oder Elementbreite l3sst
sich manuell die Qualitat am Clinch-Element prufen.

Eine Hundertprozent-Kontrolle bietet die rechnergestttzte On-
line-Uberwachung. In automatischen Anlagen fiir die Serienfertigung
kann so eine liickenlose Qualitatskontrolle erfolgen. Mit unserer
Software-Losung ECKOLD VISU werden Maschinensteuerung und
Prozessuberwachung auf dem Human Machine Interface (HMI) vi-
sualisiert. Die Prozessuberwachung ist ein Vergleich von Referen-
zUberwachungssignalen mit aktuell gemessenen Signalen.

Fur die Auswertung gibt es drei Verfahren, die unterschiedliche Feh-
lerbetrachtungen erméglichen. Uberwacht werden Prozess- und
Maschinenfehler wie z. B. Verwendung fehlerhafter Bauteile oder
falscher Maschineneinstellungen. Die Prozessiberwachung dient zur
Konfiguration, Parametrierung, Uberwachung und Dokumentation
von Clinchprozessen. Die Produktion wird effektiver und kosten-
gunstiger, da Stillstandzeiten und Ausschussquoten durch frihzeiti-
ges Erkennen von Fehlbeanspruchungen gesenkt werden.

Ein optimales Clinch-Element R-DF.

Clinchparameter

ECIOW

[ Kennasten | Enbautag 3eiige ovize
Benennung Clinchbiigel

v DFB-1177-00.000
dentNr. 00000098648
Fabrikr 900017765

Erstelldatum Dokument 20002017

4
|

T
! T,

Wt Din oo f I :
Prfborcht . 254 25
Werksofbezeichning ALsAORTZE AsLoRTZE
| B 150 70

BM1630 BM1630

ALSLDRTZU ALSLDRTZU
) o0

R Ror
648,481 643481
10000005450 10000005450

Matrize (Benennung) 210 27.10

Matize (dent-Nr) 10000007164 10000007164

Bodendicke , [mm] 080 080

Toleranz t, (mm)] +005/0,1 4005101
| Austunrung Werkzsugtrager

i 0
3 3

N 380 380
Niederhaltervorspannung 12N1mm T2mm

Allen Produkten werden mit Auslieferung
Clinch-Parameterblatter beigelegt, welche
die idealen Parameter der gewlinschten
Clinchverbindung auffiihren.
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Visualisierung ECKOLD VISU: Eine fur alles

Unsere innovative Inhouse Software-Losung ist dicht an den Bedurfnissen der Anwender und wir kon-
nen bei Bedarf Optimierungen oder kundenspezifische Anpassungen flexibel vornehmen. Werden meh-
rere Technologien innerhalb einer Fertigungszelle eingesetzt, z. B. Clinchen und Stanznieten, so ist da-
fUr nur eine ECKOLD Visualisierung notwendig, die entsprechend nach Bedarf auch mit mehreren
Steuerschranken kommuniziert.

@

Eigenschaften und Vorteile

Modernes und funktionales Design

Intuitive Benutzeroberflache

Passwortgeschiitzte Zugriffsebenen
Profil-Darstellung ist bauteilbezogen
Prozessiberwachung mit unterschiedlichen
Methoden wie Fenster- oder Hullkurventechnik
Import-Funktion fur die Figeaufgaben
Mess-Ergebnisse archivieren, Speichern von Daten
auf der SPS oder auf dem

Anlagenrechner

Support-Archive und Remote-Zugriff
Schnittstellen zu Kunden-Cloud / Datenbanken
usw.

Einfache Update-Funktion

Kundenspezifische Eingabemasken, auch mit Son-
derfunktionen, durch Hersteller zu implementieren
Installation von zusatzlichen Betriebs-
system-Komponenten (z. B. .NET framework) nicht
erforderlich

Alle Verfahren

1) ECKOW

Visualisierung

Prozessuiberwachungsverfahren: Hiillkurventechnik (A),
Fenstertechnik (B), Trendliiberwachung (C)
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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

* Durchfuhrung regelmaRiger Wartungen

Unterstitzung bei Optimierungen im Prozess des Kunden

- Unterstitzung 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

* Grindung 1936

* Produkte in Gber 100 Landern im Einsatz

» Uber 25 Vertriebspartner weltweit

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

e Zertifiziert nach ISO 9001:2015

Eckold GmbH & Co. KG

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

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

Eckold AG

Rheinstrasse 8

7203 Trimmis
Switzerland

Tel.: +41 81 354 1270
www.eckold.com
info@eckold.ch

Eckold Limited

15 Lifford Way

Binley Industrial Estate
Coventry CV3 2RN
Great Britain

Tel.: +44 24 764 555 80
www.eckold.de
sales@eckold.co.uk

Eckold Kft.

Méricz Zsigmond rkp. 1/B. fszt. 13.

9022, Gyér

Hungary

Tel.: +36 709433118
www.eckold.hu
info@eckold.hu

Eckold Corporation

2220 Northmont Parkway, Suite 250

Duluth GA 30096
USA

Tel.: +1 770 295 0031
www.eckoldcorp.us
info@eckoldcorp.us

Eckold & Vavrouch spol. s.r.o.

Jilemnickeho 8

61400 Brno

Czech Republic

Tel.: +420 5 452 418 36
www.eckold.cz
eckold@volny.cz

Eckold Japan Co. Ltd.
2-14-2 Maihara-higashi
274-0824 Funabashi-shi,
Chiba pref.

Japan

Tel.: +81 47 470 240 0
www.eckold.co.jp
info@eckold.co.jp

001/06.2023/17/_/DEU/Wasch * Technische Anderun

gen vorbehalten




