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Mobile Clinchzange
Portable clinching pliers

MZD 45/35 P

www.eckold.de



Mit Leichtigkeit und kostensparend zu einer

verlasslichen Verbindung

Die mobile Clinchzange MZD 45/35 P ist eine handgefuhrte Maschine in Zangenausfuh-
rung mit pneumatischem Anschluss. Das besondere Merkmal dieser ECKOLD-Zange ist
die leichte, handliche und mobile Bauweise mit einer 360° drehbaren Aufhangevorrich-
tung und groRer Ausladung.
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Die groRRzugige Ausladung und die
Wiederholgenauigkeit des definier-
ten aber einstellbaren Hubes em-
pfiehlt die Zange besonders fir den
Klima- und Luftungsbau. Glnstige
Werkzeuge, robuste Bauweise und
geringe Wartungskosten runden die
Merkmale dieser profitablen Clinch-
zange ab.
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Mobile Clinchzange MZD 45/35 P
Portable clinching pliers MZD 45/35 P

For strong and lasting joints - easy to

operate and cost-efficient

The MZD 45/35 P portable clinching pliers are a hand-held device with a compressed
air connection. The key features of this portable ECKOLD product are its lightweight
design, large throat and 360° swivelling suspension mechanism. Thanks to the large
throat and the excellent reproduction accuracy of the preset yet adjustable stroke, the
pliers are particularly suitable for joining tasks in the HVAC sector. Other advantages
of the device are the cheap tools, the sturdy overall design and the low maintenance
costs.

Zielbranchen/ Target sectors
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Anwendungsbereiche

Alle Ublichen 2-lagigen Verbindungen lassen sich mit der ECKOLD-Clinchtechnik
realisieren. Die mobile Clinchzange ist ideal geeignet zur Herstellung von Ver-
bindungselementen an Luftkanalquerschnitten im Klima- und Luftheizungsbau,

d. h. besonders 3-lagige Verbindungen mit der Clinchvariante S-DF bis zu einer
Gesamtfugeteildicke von 3,5 mm.

Application areas

All established 2-layer connections can be realised with ECKOLD clinching technique.
The portable clinching pliers are perfectly suitable for setting joining elements on air-
duct cross sections in the climate and heating production, i. e. especially 3-layer con-
nections joined with the clinching type S-DF up to a total thickness of 3.5 mm.
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Luftkanal / air duct Luftkanalformstiick / air duct shaped piece Flexibles Anschluss-Stuick / flexible form piece

Flexibles Anschluss-Stuck / flexible form piece Rahmen / frame

Ventilator / fan

Mobile Clinchzange / Portable clinching pliers MZD 45/35 P - Eckold | 3



Wie funktioniert clinchen?

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

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 Flgepartner sowie ein
nachfolgendes Stauchen statt, so dass durch Breiten und/oder Fliel3pressen eine
unldsbare kraft- und formschlissige Verbindung entsteht.
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Stadienfolge am Beispiel S-DF, 2-lagig / joining phases based on the example of S-DF, two-layer

<>

Viertelschnitt einer S-DF Clinchverbindung / Schliffbild einer zweilagigen Clinchverbindung
S-DF clinching element in perspective view S-DF / cross-section of a two-layer connection S-DF

How does clinching work?

¢ Clinching is a forming process for the joining of thin workpieces, tubes and / or
profiles made in steel, stainless steel, non-ferrous metals (in particular alumin-
ium) and fibre-reinforced plastics.

¢ Clinching allows for the connection of two or more overlapping workpieces by
means of local cold forming.

* The main advantage of this joining method lies in the fact that a positive joint
is formed directly from the sheet metal material. There is thus no need for
auxiliary materials or fixtures such as soldering flux or rivets.

* In the clinching process, the sheet materials are partly pushed through each
other and then pressed together to plastically form an interlock between two
or more sheets.
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Schliffbild einer dreilagigen Clinch- Stadienfolge am Beispiel S-DF, 3-lagig / joining phases based on the example of S-DF, 3-layer
verbindung S-DF / cross-section of a
three-layer connection S-DF

Luftkanal-Schnitt 3-lagig / 3-layer airduct cross-section Luftkanal-Profile 20, 30, 40 mm / airduct profiles 20,30,40 mm

H H H PunktschweiBen Clinchen
Irtschartlic eit spot welding Clinching
Investitionskosten in [%]
investment costs in [%]

Kostenvergleiche von Kunden und unabhangigen Instituten haben gezeigt, B Louende Kostenin D
dass das ECKOLD-Clinchen deutlich kostenglinstiger gegenliber anderen vl - crecomng
Fugeverfahren ist. o .

- 29,5
In Abhangigkeit von der Fugeaufgabe betragen die Gesamtkosten zur Her- ¥ 31,1
stellung eines geclinchten Bauteils ca. 55 % zum Beispiel gegentiber dem 50 prs o~
Punktschweil3en. ol - i
Dabei sind sowohl die Investitionskosten wie auch die laufenden Kosten zu »- N & = 255
berucksichtigen. i

Stahlblech Stahlblech Stahlblech Aluminium
unbeschichtet  Zinkdicke 10 pm  Zinkdicke 20 um

Steel sheet Steel sheet Steel sheet

uncoated zinc thickness 10 ym zinc thickness 20 pm

Maschinelle Ve 1 um Setzen eines
Machinery used as basis for comparison: 1 industrial robot for setting a joining element

Cost-effective method

Cost comparisons by customers and independent bodies show that ECKOLD clinching is significantly cheaper
than any other joining technique.

Depending on the actual task and taking into account both capital and running costs, the total costs for the
production of clinched components are up to 55 % lower than with spot welding.
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Eigenschaften und Vorteile
der Clinchtechnik

* keine Vor- und Nachbearbeitung

* keine Warmeeinwirkung oder Funken

* keine giftigen Gase oder Dampfe

* geeignet fur lackierte oder beschichtete Bleche, Schutzschicht
bleibt erhalten

* keine Zusatzwerkstoffe oder Hilfsfugeteile

* geeignet fur Bleche aus unterschiedlichen Werkstoffen und
Blechdicken

* geringer Energieverbrauch

* gerduscharm

¢ einfache und zerstorungsfreie Qualitatskontrolle

Characteristics and advantages
of the clinching technique

° no pre- or after-treatment

° no heat on the workpiece, no sparks

* no toxic gases or fumes

* suitable for painted or coated sheets, protective layer stays on
* no additional fasteners or other materials required

* suitable for sheets differing in thickness and material quality
* low energy consumption

* low-noise

* simple, and non-destructive quality control
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Mobile Clinchzange mit grof3er Ausladung

und Druckkraft

* handgefuhrte Maschine in
Zangenausfuhrung

* universell einsetzbar

* wechselbare Werkzeugtrager

* grol3e Druckkraft (35 kN)

* grof3e Ausladung

 drehbare Aufhangevorrich-
tung (360° drehbar)

* grol3e Wiederholgenauigkeit
des definierten aber einstell-
baren Hubes

Anschluss-Paket Pneumatik /
Pneumatic connection kit
5 m Druckluftgewebeschlauch TX 13 mit Steckkupplungen 3/8", Filter-Regelventil

0-6 bar und Wasserabscheider

5 m fabric reinforced compressed air hose TX 13 with plug-type couplings 3/8% filter
regulator valve 0-6 bar and water separator

* groRBere Werkzeugstandmen-
ge gegenuber druckabhangi-
gem Verfahren

* robuste Bauart, besonders
far den industriellen Dauer-
einsatz geeignet

° gunstige Werkzeuge
(Stempel und Matrize)

* gerauscharm

* geringe Taktzeit (ca. 2 Sek.)

° wartungsarm

Portable clinching pliers with large throat
and high pressure force

* manually guided machine in pliers’ fined but adjustable stroke
design * higher life times of tools compared to
* universal use pressure depending procedures

* changeable tool holders
* high pressure force (35 kN)

* solid design, especially suitable for
industrial continuous operation

* large throat * low-priced tools (punch and die)
* slewable suspension device * low-noise
(slewable by 360°) * low cycle time (appr. 2 sec.)

* great repeating accuracy of the de- * low maintenance
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Technische Daten / Technical data

Parameter / parameters

Pneumatischer Nenndruck / rated pneu-
matic pressure (min./max.)

Druckluftqualitat /
compressed air quality

MZD 45/35 P

gefilterte und ungedlte Druckluft
(40 p Filtereinheit, mittlere Porenweite)
filtered, oil-free compressed air

Eckold GmbH & Co. KG

D-37444 St. Andreasberg
Germany

Tel.: +49 5582 802 0

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

Eckold AG

Rheinstrasse 8
CH-7203 Trimmis
Switzerland

Tel.: +41 81 354 1270
Fax: +41 81 3541201
www.eckold.com
info@eckold.ch

(40 y filter unit, medium mesh size)

Eckold Limited
15 Lifford Way

......................................................................................................................................................... Binley Industrial Estate
Wegbegrenzung / path limitation ja/yes GB-Coventry CV3 2RN
......................................................................................................................................................... Great Britain
Ausgelegt fur / provided for S-DF Tel.: +44 24 764 555 80
......................................................................................................................................................... Fax: +44 24 764 569 31
max. Gesamtfligeteildicke (St-Qualitat) / 3.5 mm* www.eckold.de

max. total thickness m/s sales@eckold.co.uk
Ausladung horizontal /throat horizontal B Eckold Kft.

Ausladung vertikal / throat, vertical 2x45mm Németh LaszI6 Janos u. 35.
........................................................................................................................................................ HU-9026, Gy6r
OffnungsmaR / gap max. 32 mm Hungary
......................................................................................................................................................... Tel.: +36 70943311 8
Breite Arbeitsbereich / werkzeugtragerabhangig / depending on tool holder www.eckold.hu

width in working area 50/ 60 mm info@eckold.hu

Eckold Corporation

2220 Northmont Parkway, Suite 250
US-Duluth GA 30096

USA

Tel.: +1 770 295 0031

Fax: +1 678 417 6273
www.eckold-lutz.com
info@eckold-lutz.com

*Max. Gesamtfugeteildicke bezieht sich auf gut umformbare Stahl- oder Aluminiumlegierungen mit Bruchdehnung A,; > 12 %
und Streckgrenzenverhaltnis R, /R < 0,7; z. B. Stahl: DCO4 - DX56 - CR180BH oder Aluminium: AlMg3 - AIMg4,5Mn0,4 -
AIMg0,4Si1,2(T4). Abweichungen von diesen Werkstoffdickenkombinationen sind ggf. auf Nachfrage maglich.

Max. total thickness refers to steel or aluminium alloys with good forming properties, a total elongation A, > 12 % and a yield ratio
R,,./ R, <07 e g steel: DCO4 - DX56 - CRT80BH or aluminium: AIMg3 - AIMg4,5Mn0,4 - AIMgO0,4Si1,2(T4). Deviations from these sheet

Eckold & Vavrouch spol. s.r.o.
thickness combinations might be possible. For details, contact ECKOLD.

Jilemnickeho 8
CZ-61400 Brno
Czech Republic
Tel.: +420 5 452 418 36
Fax: +420 5452 418 36
www.eckold.cz
eckold@volny.cz
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Eckold Japan Co. Ltd.
2-14-2 Maihara-higashi
274-0824 Funabashi-shi,
Chiba pref.

Japan

Tel.: +81 47 470 2400
Fax: +81 47 470 240 2
www.eckold.co.jp
info@eckold.co.jp
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