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STUKNITNING - ENKELT, EFFEKTIVT OCH SKONSAMT

Stuknitning ar en process for sammanfogning av tunnplat.
En sarskild stans och dyna anvands for att skapa en stark
fog dar den dverlappande platen haller samman platarna.
Detta resulterar i en rund, knappformad utbuktning pa
dynsidan och en liten cylindrisk halighet pa stanssidan.
Fogen bestar endast av de platar som sammanfogas.
Inga ytterligare nitar eller svetsning kravs. Faktum
ar att stuknitning ofta far ersatta dessa traditionella
sammanfogningstekniker i monteringsprocessen pa grund
av den enkla och ekonomiska processen.

Sahar gors en fog:

Steg 1:
Tillhallning

Steg 2:
Dragning

Steg 3:
Stukning

Steg 1: Tillhallning
Platarna som skall sammanfogas pressas mot varandra.

Steg 2: Dragning
Stansen trycker platlagren in i dynan och de expanderar
nar de moter dynbotten.

Steg 3: Stukning

Nar platarna inte langre kan expandera nedat och istallet
pressas mot dynbotten expanderar de at sidorna. Nar
dynbladen expanderar skapas en overlappande fog eller
knapp under den nedersta platen.

Stans

Stanshallare

Tillh&llare

Material pa stanssidan

! Material pa dynsidan

Dyna

Genomskarning av verktyget och en
fardig fog.

Den fardiga fogens
dynsida

Den fardiga fogens
stanssida

Genomskérning av en férdig fog. Lagg mérke till hur
platen har formats till en 6verlappande knapp.
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De naturliga fordelarna

REN e LAG ENERGIFORBRUKNING e LAG BULLERNIVA

Stuknitning ar som teknik miljovanlig per automatik. Jamfért med andra
fogningsmetoder anvands mindre energi och material, och eftersom ingen varme
tillsatts avges heller inga gaser.

Dessutom sa nar produkten val nar slutet av sin livscykel, ar den enklare att
sortera for atervinning. Stuknitningsprocessen bidrar ocksa till att sanka era
produktionskostnader.

Hjalp till att halla var planet valmaende med
stuknitning




Inga fastelement,

inga svetsfogar..

Stuknitning ar oberoende av, och ersatter ofta, punktsvetsning och nitning

Stuknitning i jamforelse med svetsning

Punktsvetsning har ett antal nackdelar i jamforelse med
stuknitning. For att ndmna ndgra kan svetsning skada
lackerade eller belagda ytor. Svetsning producerar ocksa
giftiga gaser dd man svetsar i galvaniserad plat och det
kan vara svart att sammanfoga aluminium pa ett bra
satt. Stuknitning kan & andra sidan sammanfoga plat
som behandlats pa flera olika satt utan att skada den.
Stuknitning producerar ingen farlig hetta eller halsovadliga
gaser. Inte ens nar man sammanfogar galvaniserad plat.
Stuknitning omfattar verktyg som kan sammanpressa
manga typer av aluminium och olika typer av plat. Vid sidan
om dessa grundlaggande fordelar har stuknitning visat sig
vara betydligt billigare an punktsvetsning.

Stuknitning i jamforelse med nitning

Nitar ni fortfarande? Behdver ni verkligen gora det? Varje
enskild nit kostar pengar. Denna kostnad kan bli relativt
hog i jamforelse med stuknitning, sarskilt dd man betéanker
att ett stuknitnings-verktyg ofta skapar 6ver 300 000
fogar innan det maste bytas ut. Detta kan innebéra stora
besparingar. Tar man dessutom det faktum i beaktande att
stuknitning inte gor hal i materialet och att processen utférs
med kostnadseffektiva produktionsredskap sa ar det latt att
se att besparingarna kan bli betydliga.

| en studie gjord for Ontario Hydro av
lan Cambell fran Centrum for avancerad SPARA PENGAR GENOM ATT

teknologiutbildning (Centre for Advanced

Technology education) menar forfattaren VA L-’A STU K N IT N I N G

att stuknitning ar en mer energieffektiv

process jamfort med punktsvetsning eftersom fogen inte
kraver den hetta och den starka elektriska strém som ar
typisk for punktsvetsning. Studien visar ocksa att stuknitning
kan spara upp till 60 % energi jamfort med punktsvetsning
och att kvalitén pa den stansade fogen ar mer enhetlig an
den producerad av en svetsfog.

1. “Clinch Technology as a Replacement For Resistance Spot Welding”

lain Campbell - Center for Advanced Technical Education, Ryerson Plolytechnical Institute.
Prepared for Ontario Hydroelectric, Technical services Department. TSDD-91-054 / 1991

BTM’s fordelar
. Miljsvanlig

o Sankta ledtider

. Lag energiforbrukning
o Ingen varme

. Ren tillverkning

. Lag bullerniva

. Kostnadseffektivt

. Ingen svets

. Inget tillsatt material

. Inga restprodukter

>

Fog "knappar’ (som skapats
pa dynsidan) som de ser ut pa
denna malade del.
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VISSTE NI ATT...

Motorhuv, bagagelucka och manga andra delar sammanfogas genom stuknitning?

Volvo is a trade name/trade mark of its respective owner.

Stuknitning ar ett 16nsamt alternativ till punktsvetsning,
eller fastelement som nitar, fér att sammanfoga
ett flertal fordonsdelar. Stuknitning har anvénds i
aratal for att sammanfoga exempelvis tankband,
avgassystem, soltaksramar, pedalfasten, motordelar,
luftkonditioneringskomponenter, airbagskomponenter och
mycket annat. Kontakta BTM for att fa veta mer om hur
stuknitning kan anvandas i er produktion.

Tankband

Laminerade och ljudisolerande material

Hatthylla

Avgasskoldar i aluminiserad stalplat

Ramar for takluckor
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Stuknitning inom fordonsindustrin

Dagens fordonsindustri ar synnerligen konkurrensmassig och fordonstillverkare letar hela tiden efter satt att spara
pengar pa utan att férsdmra kvalitén. Stuknitning ar bra pa att gora just detta. Sedan 1980-talet har stuknitning
anvants inom produktionen av fordon éver hela varlden for att sammanfoga ett antal olika komponenter, som ni har
kan se exempel pa. Aluminium, malade
metaller, olika metallkombinationer och
till och med galvaniserad stalplat kan
sammanfogas med hjalp av stuknitning.
En viktig egenskap ar ocksda att fogen ar
tat och enhetlig och att den enkelt och
utan risk for att forstoras kan kontrolleras
med hjalp av ett skjutmatt.

Skold till bensintank Packningar

Lat oss hjalpa dig!

Kontakta BTM sa forklarar vi processen
och hjalper er att ta fram en 16sning som

ar optimal for just era unika behov. Vi kan
dessutom ge er en gratis demonstration
av hur man kan sammanfoga de material
ni arbetar med samt ge er all nédvandig
information om fogen.

Konsoler Ror till luftkonditionering

Maskin for tillverkning av
bromspedalfaste

Denna kundanpassade
specialmaskin bestar av ett
trepartssystem dar man tillverkar
bromspedalfasten med hjalp av
16 fogar och 4 stansade hal.
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[l Ventilationsindustrin

Anvander ni er av galvaniserad stalplat i er tillverkningsprocess?

Galvaniserad plat ar inga problem
for stuknitning!

Galvaniserad  stalpldt anvdnds ofta inom
ventilationsindustrin, men att svetsa sadan plat ar
halsovadligt. Kanske pa grund av detta har manistallet
anvant skruvar, muttrar och nitar vid sammanfogning.
Dessvarre kostar dessa delar pengar och reducerar
pa sa satt era vinstmarginaler. Sa hur kan ni istallet
sammanfoga era galvaniserade delar pa ett sakert
och effektivt satt, men utan de merkostnader som
olika typer av fastelement medfor?

Stuknitning ar lésningen!

Stuknitning kan sammanfoga galvaniserade delar
snabbt och enkelt utan att skada den galvaniserade
ytan. Ett stuknitnings-verktyg kan ofta skapa mer
an 300 000 fogar, vilket gor denna process mycket
billigare an att anvanda externa fastelement.
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Stuknitning i ventilationsindustrin

Fran varmeskap till kanalsystem, stuknitning hjalper till att minska era tillverkningskostnader. Detta ar
ett praktiskt och kostnadseffektivt alternativ till traditionella sammanfogningsmetoder. Det faktum att
stuknitning inte anvander sig av nagra fastelement, att ingen svetsning kravs och att den inte producerar
nagra egentliga biprodukter sparar bade tid och pengar. Dessutom producerar processen starka fogar
som motstar vibrationer och darigenom haller ihop era produkter under mycket lang tid. Staller ni mycket
stora krav pa hallfasthet? Stuknitning kan kombineras med ett antal olika bindemedel som skapar en
annu starkare fog.

Ar ditt material aluminium eller
fardiglackerat?

Stuknitning anvands for att sammanfoga
material av alla former, storlekar och plattyper.
Allt fran stora, lackerade varmeskap till mycket
sma flermetallkomponenter. Kontakta BTM for
att fa veta om den komponent ni tillverkar kan
sammanfogas genom stuknitning.

En kostnadseffektiv I6sning for
era unika sammanfogningsbehov

Under mer an 40 é&r har BTM tillhandahallit
hogkvalitativa och kostnadseffektiva I0sningar
for tillverkningsindustrin. BTM har en 16sning
som passar er budget, oavsett om det ror sig
om en enkel pressinsats eller ett fullstandigt
automatiserat system som kombinerar flera olika
processer.

Kontakta oss for att fa en kostnadsfri sammanfogning av era material med hjalp av
stuknitning.
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Fran garagedorrar till ventiler...

Stuknitning inom bygg och konstruktion

Sedan lange har stuknitning anvants inom
byggindustrin foratt sammanfoga olika byggmaterial
sasom belysning, elskap, garagedorrar, flaktskap
och till och med rullformade profiler som anvands
inom olika stdlramskonstruktioner. Varfor ar
stuknitning sa populdrt inom byggindustrin?
Enhetliga, vibrationsresistenta och tata fogar ar en
orsak.

De kan kontrolleras utan risk for fogpaverkan med
hjalp av ett enkelt skjutmatt eller gd/stopp tolk. En
annan orsak ar att stuknitning skapar fogar som
haller lange. Ett stuknitningsverktyg kan anvandas
mer an 300 000 ganger innan det behdver bytas
ut.

Belysning

Garagedorrar

Eldosor

Takstol

10
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Anvand stuknitning for ditt nasta projekt

| dagens konkurrensutsatta miljo ar det viktigare &n nagonsin att minska produktionskostnader
och stuknitning kan hjalpa er att gora detta pa tva séatt. Inledningsvis minskar era kostnader direkt
da ni slipper kdpa externa fastelement sasom nitar till er process. Samtidigt skapas ocksa en mer
kostnadseffektiv process dar ni kan bli effektivare utan att det behdver kosta skjortan.

Mangsidiga verktyg for att forenkla er process

BTM tillverkar allt fran helt automatiserade och kundanpassade
maskiner till olika handverktyg. Dessa maskiner och verktyg kan hjalpa
Er att effektivt anvanda Er av Tog-L-Loc® i ditt nasta projekt. Kontakta
BTM idag for att fa veta hur manga av vara standardprodukter som kan
anpassas till Er tillverkningsprocess och hur kundanpassade maskiner
konstruerade av var erfarna personal kan minska produktionstiden
och reducera Era tillverkningskostnader.

Specialmaskin dorrtillverkning

BTM byggde denna kundanpassade maskin som sammanfogar delar till garagedorrar at en ledande tillverkare.

Kontakta BTM for att fa en kostnadsfri sammanfogning av era material.
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[0 Elektronikindustrin

Datorchassi Elektrisk motor - lagerstod

Batterikabel till fordon Parabolantenn
(olika platmaterial)

Kabinett till nataggregat for datorer Kylflans
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Stuknitning i elektronikindustrin

Elektronikindustrin &r under standig férvandling. F& saker utvecklas s& snabbt som elektronik och
det som &r innovativt idag ar en foraldrad relik imorgon. Pa grund av denna snabba utvecklingstakt
behdéver ni en sammanfogningslésning som ar bade anpassningsbar och kostnadseffektiv.

Sma komponenter

Dessa sma
elektronikkomponenter
innehaller olika platmaterial
som sammanfogats med
speciella verktyg.

En I6sning som anpassar sig till era unika sammanfogningsbehov.

BTM kan tillhandahdlla en
standardlésning eller en
skraddarsydd variant for er
unika applikation.

Kontakta BTM for att fa en kostnadsfri sammanfogning av era material.
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Holjen till tvattmaskiner och torktumlare

Holjen till diskmaskiner

L

Holjen till kylskap

Hur sammanfogar ni lackerad
tunnplat?

Svetsning ar inte att rekommendera eftersom lacken
branns och komponenten blir ful. Anvander ni externa
fastelement? Det kanske fungerar men varje nit eller
skruv lagger en kostnad till tillverkningsprocessen,
en kostnad som kan bli stor under en produkts
tillverkningsperiod.  Externa  fastelement  kan
ocksd skapa lackor eftersom ett hal skapas dar
fastelementet installeras.

Stuknitning ar en kostnadseffektiv I6sning for att
sammanfoga lackerade material. Processen ar snabb
(en fog skapas normalt pd mindre an 1 sekund);
verktygen hariallméanheten langlivslangd (meran 300
000 fogar ar vanligt), och stuknitning skadar inte de
flesta belagda ytor under sammanfogningsprocessen.
Dessutom gor det inte nagra hal i produkten, vilket gor
att fogarna ar tata. Detta ar bra, sarskilt i vata miljoer.

Stuknitning har anvants under lang tid och med stor
framgang av vitvaruindustrin i allt fran kylskapsholjen
till skal till mikrovagsugnar.

Exemplen pa dessa sidor ar bara ett fatal av alla de
vitvaror dar stuknitning har anvants.

Kontakta BTM for att fa en
kostnadsfri sammanfogning av era
material med hjalp av stuknitning.
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Stuknitning i vitvaruindustrin

Stuknitning anvander sig inte av nagra externa fastelement, inga bindemedel eller svetsfogar och
lamnar inget spillmaterial efter sig. Detta gor stuknitning till ett bra och billigt alternativ till traditionella
sammanfogningsmetoder. Dessutom skapar processen starka, vibrationsresistenta fogar som
garanterar att er produkt haller ihop under manga ar framéver.

Vill ni halla nere vikten i sammanfogningsprocessen?

Eftersominga externa fastelementanvands, och inga andra material laggs tillunder sammanfogningen,
forandras inte vikten pa produkten under stuknitningsprocessen. Pa sa satt kommer er produkt att
vaga lika mycket efter ssmmanfogningen som fore.

En losning for era specifika behov...

Under mer a&n 40 ar har BTM tillhandahallit
hogkvalitativa I6sningar for tillverkningsindustrin, fran
enkla pressverktyg till fullstandigt automatiserade
system. BTM har nagot for dig, oavsett storleken pa
er budget.
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Notera: att vissa material &r for
tiocka eller for harda fér att kunna
sammanfogas effektivtc med Tog-L-Loc.
Det &r dock mojligt att vissa av dessa
material kan sammanfogas med BTM:s
sammanfogninssystem fér tunnplat.

Se sidan 22 for mer informtion om BTM’s
olika I6sningar for sammanfogning.

GAR DITT MATERIAL ATT STUKNITA?

Man kan anvanda metoden for manga olika sorters — :»
tunnplat, men i normala fall rekommenderas en kombinerad :
platstorlek av upp till 8 mm och som haller sig inom 50-60 :
pa Rockwell "B” skalan.

Forutom stalplat har stuknitning anvants for att sammanfoga
galvaniserat stalplat, lackerad stalplat, aluminium, koppar,
plat av olika metalltyper och till och med vissa rostfria
stalplatar. Dessutom har stuknitning anvants med framgang
for att ssammanfoga metaller med bindemedel mellan lagren
och till och med ljudddmpande stalplat.

Om det ar mdjligt att sammanfoga ett material med
stuknitning/clinchning beror pad dess duktilitet, tjocklek,
hardhet och om det finns tillrdckligt med plats for att
astadkomma en fog.

FINNS DET TILLRACKLIGT MED UTRYMME FOR ATT
SKAPA EN FOG?

Det utrymme som kravs for varje dyna ser Ni nedan.

Tooling 3.0mm [.12”] 3.8mm [.15”] 4.6mm [.18”] 5.5mm [.22"] 6.4mm [.25”]
’7 A* 12.50 [.492"] 14.00 [.5517] 16.50 [.650"] 19.50[.768"] 22.50 [.8867]
6.8 [.27"] 7.5[.30"] 8.8[.35"] 10.3 [.41"] 11.8 [.46"]
é 3.0[.127] 3.8[.157] 4.6[.18"] 5.5 [.227] 6.4 [.257]
5 24.0[.94"] 28.5[1.127] 28.5[1.127] 35.5[1.407] 40.0 [1.577]
% Standard 940 dynor E 0.8 [.03"] 0.8 [“.03"] 0.8 [.03"] 0.8 [.03"] 0.8 [.03"]
g A* 11.00 [.433"] 12.50 [.492"] 14.00 [.551"] 16.50 [.650"] 21.00[.827"]
% 6.1[.24"] 6.8 [.277] 7.5[.30"] 8.8 [.357] 11.0 [.437]
ﬁ 3.0[.127] 3.8[.15"] 4.6[.18"] 5.5[.22"] 6.4[.25"]
- 24.01[.94" 24.5[.96"] 28.5[1.12"] 35.5[1.40"] 40.0 [1.57"]
|_ MINI 940 dynor 0.8[.037] 0.8[.037] 0.8[.037] 0.8[.037] 0.8[.037]
A* 14.73 [.580"] 12.70 [.500"] 14.73 [.580"] 19.05 [.750"] 22.22[.875"]
8.1[.327] 7.11[.28"] 8.1[.327] 10.3 [.417] 12.0 [.477]
3.0 [.127] 3.8[.157] 4.6 [.18"] 5.5 [.227] 6.4 [.257]
Trebladiga, korta 26.0[1.02"] 26.0[1.02"] 26.0[1.02"] 32.0[1.26"] 35.0[1.38"]
elastomerdynor E 0.8 [.03"] 0.8 [.037] 0.8 [.03"] 0.8 [.037] 0.8 [.037]
A* 11.18 [.4407] 12.70 [.5007] 14.73 [.580"] 19.05 [.750"] 22.22[.875"]
6.4 [.25"] 7.1[.28"] 8.11[.327] 10.3 [.41"] 12.0 [.47"]
3.0[.127] 3.8[.157] 4.6 [.187] 5.5[.227] 6.4 [.25"]
Trebladiga elastomer- 35.0[1.38"] 35[1.38"] 35.0[1.38"] 35.0[1.38"] 52.3[1.38"]
dynor av typ "A” E 0.8 [.03"] 0.8.03"] 0.8 [.03"] 0.8[.03"] 0.8[.03"]
A* 14.50 [.571"] 14.50 [.571"] 16.00 [.630"] 18.00[.7097] 20.30[.7997]
B 5.8 [.23”] 5.8 [.237] 5.8 [.23] 6.9 [.277] 8.4 [.337]
c 3.0[.127] 3.8[.15"] 4.6[.18"] 5.5[.22"] 6.4 [.25"]
D 35.0[1.38"] 35.0[1.38"] 35.0[1.38"] 38.1[1.507] 47.6 [1.88”]
Tvabladiga dynor E 0.8 [.037] 0.8[.037] 0.8 [.037] 0.8 [.037] 0.8 [.037]
* For anvanda sig av minimiutrymmena i listan ovan under stuknitning/clinchning med Tog-L-Loc® kravs en sérskild tillhallare.
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FOGHALLFASTHET OCH VERKTYGSSTORLEK
Stuknitningens verktygsstorlekar baseras pa stansens storlek och utformning beroende pa valet av fog. Som
en tumregel kan man saga att ju storre fogen ar, ju starkare ar den. Att valja ratt verktygsstorlek for ett projekt

handlar om sadana faktorer som den nédvandiga foghallfastheten, typen och tjockleken pa det material som skall
sammanfogas och pa hur stort utrymme det finns for att skap en fog.

En fogs hallfasthet bestdms av dess drag- och flakhallfasthet. Fogar kan optimeras for att motsta antingen drag
eller flak. Detta tas fram genom provning vid BTM.

SKIJUVHALLFASTHET

FLAKHALLFASTHET

PROVNING..

BTM har ett testlabb dar olika material sammanfogas och en stor mangd data insamlas. Nar man provat ett
material, kan BTM bestamma den optimala fogningsprocessen for ett visst material och en viss process.

BTM erbjuder i allmanhet en kostnadsfri sammanfogning for aktuella material. Kontakta BTM for att bestamma
narmare.
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VI TILLHANDAHALLER DE VERKTYG NI BEHOVER FOR

ATT LGS

SKARA NER ERA SAMMANSATTNINGSKOSTNADER

DYNOR

Dynor finns i tre grundutféranden: 940 serien, dynor med elastomer och tvabladiga dynor for att sékerstalla kompatibilitet
med ditt projekt. 940 serien har en inbyggd dynskdld som skyddar dynbladen och elastomerringen. Trebladiga elastomerdynor
och tvabladiga dynor anvands da det finns daligt med utrymme. Kontakta BTM for att fa veta mer om dynhallare och olika

verktygsdimensioner.

REKOMMENDERADE DYNOR OCKSA TILLGANGLIGA
940 MINI* _l I_ 940 STANDARD* —| |- Elastomer dynor* -| [Tvébladiga dynor*-l
EET=H) CE==>> %
Short
MINI Stepped Stepped
Short In::rt Short Insert Insert
SSI (Ssh Typ "A” Typ "A” Combo
MINI ty| 5Sh P » Block
A
Forlangning till
Mini SSI dyna
40mm*
60mm Forlangning till
80mm SSl dyna
100mm 40mm*
60mm
80mm
100mm

* Alla dyntyper finns inte for alla fogstorlekar.

STANSAR
Tog-L-Loc®-stansar finns i tva grundutféranden: 940 och stans med kullas (Ball Lock). Skillnaden mellan dem ligger i hur stansen

lases. Kontakta BTM for information om specialstansar.

940 STANS (REKOMMENDERAD) KULLASSTANS (BALL LOCK PUNCH)

o (= 1=
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DYNHALLARE

N (‘ y \
i |
J \' |
940 MINI Stepped Short
Insert dyna med férlangning

ar kompatibla

Typ "A”
dynhallaren

Stepped Short Insert
dyna med férlangning

940 typ "A” TUNN (THIN) dynhallare
O
ar kompatibel med % ar kompatibel med %
Style “A” hallaren elastomerdynor av typ "A” Dynhallaren med kort inlagg/Short Insert elastomerdynan
STANSHALLARE Tunn (Thin)

940
(rekommenderad)

. e

Beroende pa val av fog och vilka dimensioner som skall sammanfogas, finns olika alternativ till stanshallare.
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Pressinsatser

BTM erbjuder ett antal olika pressinsatser
for anvandning i en kostnadseffektiv
stuknitningsprocess.

Verktygsset

Verktygen kan fas i uppsattningar bestdende av
enkla dynor eller dynor féor sammansatta rorelser.
Man kan ocksd fa dynor som man anvander da
man fogar under en svepande process.

Handverktyg

BTM tillhandhaller en mangd handhallna verktyg
for olika sammanfogningsbehov. Pneumatiska,
hydraliska och elektriska verktyg finns att tillga.

Universalpressar

Universalpressar ar mycket anpassningsbara och
gar att anvanda vid sammanfogningen av flera olika
material.

Specialenheter

BTM tillverkar ett stort antal pneumatiska,
hydraliska, luft, olje och el-servostyrda enheter. De
kan utféra en eller tva rorelser i bade stationéara
och robotapplikationer.

Specialutrustning

Vi kan bygga manuellt styrda eller automatiska
system for enskilda delar eller for deltyper. Valj
mellan enheter som matas med exempelvis luft/
olja, s.k. "Air toggle”, hydralik eller el-servo.
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KUNDANPASSADE LOSNINGAR

P4 BTM tror man att en framgangsrik maskin ar resultatet av
gott designarbete och lang erfarenhet i kombination med stor
detaljnoggrannhet. Maskinens varde for foretaget beror sedan
pad hur mycket den kostar att anvanda. BTM stravar efter att
tillhandahalla val fungerande och vardefulla maskiner till sina
kunder.

BTM stravar efter:

¢ En innovativ problemlésning med kostnadseffektiviteten i
atanke.

 Att alltid anvanda oss av var formaga att kombinera olika
processer som stuknitning, nitning och matning, haltagning,
metallformning, bockning, limning och automatisering.

Maskinlésning som anvander sig av ett
* Att ta varje detalj i beaktande under BTM 7006 handverktyg som fasts vid en
projektstyrningsprocessen. skena for att enkelt kunna sammanfoga
olika delar av en produktionsdel.

e Att snabbt svara pa kundforfragningar.

o Att effektivt hantera fragor kring produktdesignforandringar.

» Att skapa applikationer som bygger pa var kunskap och
langa erfarenhet.

e Att anvanda oss av var kunskap om olika kunders behov

Service

Kontakta BTM nar det ar dags for service pa era maskiner
Telefon 0480-86875 eller via mail btm@btmscand.

Dubbel arbetsstation som anvander
stuknitning for att sammanfoga artiklar for
fordonsindustrin.

Maskin som byggts for att hala och nita
Spac®-muttrar i ett motorchassi.
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BTM kan tillhandahalla flera olika I6sningar for att sammanfoga, hala, klippa, pragla, stuka och bocka material.
Nedan ser ni nagra av de mojliga alternativen.

Tog1-Loc V-Loc Oval-Loc | LanceN-Loc

Stuknitning med Tog-L-Loc:

Denna metoden ar den mest forekommande och ar rund i sitt utférande. Denna anvands for alla typer av
materialkombinationer i tva lager.

Stuknitning med V-Loc:

Denna stuknit har sitt ursprung fran Tog-L-Loc och ar speciellt utvecklad for att foga aluminium. Den ar rund i sitt
utférande och bildar en saregen knapp, liknande en nit.

Stuknitning med OVAL-Loc:

Denna stuknit anvands nar kravet pa rotationssakring av parterna erfordras och endast en stuknit kan appliceras.
Den ar som namnet - oval i sitt utférande.

Stuknitning med Lance-N-Loc:

Metoden anvands oftast nar fler lager an tva skall fogas och ar rektangular i sitt utférande. Den anvands med fordel
nar det handlar om harda (>600MPa) och rostfria material.

Stuknitning med MultiClinch:

Denna metod ar framtagen da speciella applikationer med begransat utrymme kraver att flera stuknitar appliceras.
Stuknitning verktygen har tva eller fler Tog-L-Loc fogar i samma.
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Haltagning

BTM vet hur man tar hal av olika storlekar och former i en stor mangd olika material, inklusive plast. Vi kan erbjuda
ett antal haltagningslésningar, fran enkla enheter till fullstdndigt automatiserade system som kan kombinera

haltagning med andra processer. Exemplen Ni ser i denna broschyr beskriver bara nagra av de manga modeller
BTM tillhandahaller. Kontakta BTM fér mer information.

|
|
Rektangulart hal Avlangt hal |
|
|
|
|
Gangjarnshaltagning med spar

|

‘ Har har hal slagits i tjockt stal. Halets

placering kan justeras med hjalp av

s sparet.
Cirkulart hé| med Spér Fyrkantlgt hal EXakt, ||nJar héltagnlng

Pragling/Kragning

En kundanpassad uppsattning dynor har anvants for att stuka

réranslutningarna in i plattan samtidigt som man sakerstaller
och laser laget.
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BTM har ett brett sortiment av produkter som kan fylla era behov, inklusive

PNEUMATISKA GRIPDON OCH SPANNDON

Spanndon for latta och tunga uppgifter

Det finns allt fran latta spanndon
till tunga kraftdon.

Gripdon for latta och tunga uppgifter

BTMs kraftgripdon innefattar allt
frdn sma, kompakta modeller till
ldsande, tunga modeller.

SPANNDON

Spéanndon fér detaljstyrning

I manga pressapplikationer
anvands finger- och
lokaliseringsklamdon for att halla
fast olika produktionsdetaljer och
detaljstyra produktionen

Mer information hittar du pa

WWW.BTMSCAND.SE




