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Arnold & Shinjo:

lhr kompetenter
Entwicklungspartner
for innovative
Verbindungssysteme.
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Produktinformation



Charakteristik

Einstanzmuttern sind
Verbindungselemente
die in einem Arbeitsgang
die Lochung stanzen und
untrennbar mit dem
Blechteil zusammen-
gefigt werden.

Wirtschaftlichkeit

» vorteilhafte Alternative zu
Schweissmuttern

keine Beschadigungen
des Blechwerkstoffs
durch thermischen Ein-
fluss und keine
Schweissrickstdnde im
Gewinde vermeiden Aus-
schuss und Nacharbeit

Bedingt durch einen reinen
Kaltumformprozess werden
sémtliche Nachteile des
thermischen Schweissprozess
eliminiert. Die Einstanzmutter
ist daher die moderne Alter-
native zur herkémmlichen
Schweissmutter und bietet
eine qualitativ hochwertige,
exakt definierte, zuverldssige
und prozesssichere
Verbindung zwischen Bauteil
und Verbindungselement.

* geringe Prif- und
Kontrollkosten

* Reduzierung von
Energiekosten

* Nutzung vorhandener
Pressen, d.h. keine zu-
sétzlichen Investitions-
kosten in Schweissstation

Die Einsatzmdglichkeiten der
Einstanzmutter reichen von
blanken oder verzinkten
Blechen tber Aluminium-
bleche bis zu hochfesten oder
bereits beschichteten

Blechen. Die Oberfldchenbe-
schichtung wird entsprechend
der Kundenanforderung
ausgefihrt.

» Fertigfallendes Bauteil aus
der Presse

» Vollautomatisierter
Prozessablauf méglich

Die Verarbeitung kann je
nach geforderter Stickzahl
teilautomatisiert oder voll-
automatisch erfolgen.

» kurze Takizeit ermdglicht
hohe Produktivitét

» Verarbeitung von mehreren
Einstanzmuttern in einem

Hub
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Produktiubersicht

PIAS® KP
Einstanzmutter

Die quadratische Einstanz-
mutter fir erhéhte Anforde-
rungen an das Drehmoment.

PIAS® HN
Einstanzmutter

Die quadratische Einstanz-
mutter fir hohe Blechstérken.

PIAS® PN
Einstanzmutter

Ausgezeichnetes Preis-/
Leistungsverhélinis.

FGr moderate Festigkeits-
anforderungen.

Rivtex® RXM
Einstanzmutter

Die runde Alternative zur
PIAS® KP Einstanzmutter

PIAS® Rivtex®
KP HN PN RXM
Blechdicke (mm) 0,6 - 2,5 2,5 -5,0 0,6 - 3,0 (abmessungsspezifisch) 0,75 - 2,0
Abmessung M5 - M12 M5 - M12 M4 - M10 M5 - M10
Festigkeitsklasse 8und 10 10 8 10
Geometrie quadratisch quadratisch rechteckig rund




Funktionsablauf

In einem Arbeitsgang wird
die Lochung gestanzt und die
Einstanzmutter untrennbar
mit dem Blech zusammen-
gefugt. Fur diesen Prozess
hat Arnold & Shinjo spezielle
Werkzeuge und Zufihr-
technik entwickelt.

PIAS KP®

1 = Ausgangsposition:
Die Einstanzmutter ist in den
Klemmen des Stéssels
gehalten, das Blech liegt auf
der Matrize. (KPR, HN, RXM)

Die Einstanzmutter wird
innerhalb des Stanzkopfes
am Stéssel gefihrt, das Blech
liegt auf der Matrize. (PN)

2 = Pressenhub:

Bei der Abwértsbewegung
stanzt der Stanzbund der
Mutter das Loch in das Blech-
bauteil. (KB HN, PN, RXM)

3 = Stanzvorgang:
Der Stanzabfall féllt durch
die Matrize und das Blech
wird in die Einstanzmutter
eingeprdagt. (KP HN, PN,
RXM)

4 = Clinchvorgang:

Die Presse ist in UT, das Blech
ist vollstéindig in den Hinter-
schnitt der Mutter eingepréigt.
(KP RXM)

Die Presse ist in UT, das Blech
ist vollstandig in den Hinter-
schnitt sowie den Réndel am
Stanzbund der Mutter einge-
prégt. (HN, PN)
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Technische Daten

Abmessungen PIAS® KP Einstanzmuttern

B1 oD G H oK
Blechdicke | +0,08 min. +0,18 +0,18

M5 KP 5S 0,6-15 11,40 14,40 5,50 5,00 7,12 0,08
KP 5H 1,2-20 6,00 4,80

Mé KP 6S 0,6-1,3 5,50
KP 6T 08-15 12,72 15,80 5,70 5,00 8,42 +0,08
KP 6H 1,2-2,0 6,00 4,80

M8 KP 8S 0,6-1,3 7,00
KP 8T 09-1,75 15,52 19,50 7,30 6,50 10,42 +0,08
KP 8H 1,2-2,0 7,70

M10 KP 10S 08-1,5 16,80 20,80 8,20 7,50 11,92 =0,08
KP 10H 1,56-2,0 10,00 8,80
KP7/16” | 15-20 | 880 23,60 10,20 9,10 13,30 =0,10

Oberfléche Gewindetoleranz

Blank 6G

verzinkt transparent 6H

Zink / Nickel 6H

Verz. dickschichtpassiviert




Abmessungen PIAS® HN Einstanzmuttern

yifly W
i ;
1

Aussen- Hohe H Gesamthéhe Durchmesser
abmessung Mutternkérper G Stanzbund
B1 H G K oD1
+/- 0,08 +/-0,1 +/-0,1 min.
HN 5L 2,3 11,4x11,4 4,50 6,30 8,00 14,40
w | HN5L2,5 11,4x11,4 4,50 6,50 8,00 14,40
= HN 5L 3,0 11,4x11,4 4,50 7,00 8,00 14,40
HN 5L 4,0 12,72 x 12,72 5,00 8,50 9,20 15,80
HN 6L 2,3 12,72 x 12,72 5,00 6,80 9,20 15,80
o | AN6L25 12,7 2x12,72 | 5,00 7,00 9,20 15,80
2 | HNeL 3,0 12,72 x 12,72 5,00 7,50 9,20 15,80
HN 6L 4,0 12,72 x 12,72 5,00 8,50 9,20 15,80
HN 8L 2,3 15,52 x 15,52 5,50 7,30 11,30 19,50
w | ANB8L2S5 15,52 x 15,52 5,50 7,50 11,30 19,50
R TINE 3,0 15,52 x 15,52 5,50 8,00 11,30 19,50
HN 8L 4,0 15,52 x 15,52 5,50 9,00 11,30 19,50
HN 10L 2,3 16,8x 16,8 7,50 9,30 13,70 20,80
o | HN10L2,5 16,8x 16,8 7,50 9,50 13,70 20,80
E HN 10L 3,0 16,8x 16,8 7,50 10,00 13,70 20,80
HN 10L 4,0 16,8x 16,8 7,50 11,00 13,70 20,80
+/-0,15
HN 12L 2,3 18,8x 18,8 9,00 10,80 15,70 23,60
g HN 12L 2,5 18,8x 18,8 9,00 11,00 15,70 23,60
HN 12L 3,0 18,8x 18,8 9,00 11,50 15,70 23,60
HN 12L 4,0 18,8x 18,8 9,00 12,50 15,70 23,60
Oberfléche Gewindetoleranz
Blank 6G
verzinkt transparent 6 H
Zink / Nickel 6 H
Verz. dickschichtpassiviert 6H




Abmessungen PIAS® PN Einstanzmuttern
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ta = - B3 |
B1 B2 B3 K G F
Blechdicke + 0,08 +0,17 + 0,08 + 0,08 + 0,05
PN 4 04-1,5 9,52 715 6,98 6,98 3,3 £0,05 1,7
PN 5 05-1,8 11,1 8,62 8,46 8,46 3,93 + 0,07 1,95
PN 6 05-1,8 12,7 9,44 9,27 9,27 4,75 = 0,07 1,95
PN 8 0,6 -2,0 17,45 12,48 12,32 12,32 5,38 = 0,07 2,18
PN 10 0,6 -3,0 19,05 14,06 13,89 13,89 7,14 = 0,07 3,15
Oberfléche Gewindetoleranz
Blank 6G
verzinkt transparent 6 H
Zink / Nickel 6H
Verz. dickschichtpassiviert 6 H




Abmessungen Rivtex® RXM Einstanzmuttern

A S
| 1 R
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oD oK G H
Blechdicke + 0,15 +0,1 +0,1
RXM 5 0,75 -2,00 14,0 8,4 5,8 5,0
RXM 6 0,75 - 2,00 14,0 8,4 5,8 5,0
RXM 8 0,75 -2,00 16,5 10,4 6,9 5,9
RXM 10 0,75 - 2,00 18,5 12,4 8,2 7.2
Oberflache Gewindetoleranz
Blank 6G
verzinkt transparent 6 H
Zink / Nickel 6H
Verz. dickschichtpassiviert 6 H @
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Auszugs- und Drehmomentwerte

Einstanzmuttern KP

Drehmoment, Kl. 8, DC 01

FN (Nm) 70
60
50
40

30

20
]0_—/

0

06 07 08 09 10 11 12 13 14 15 16 17

Auszugskraft, KI. 8, DC 01

FN (N) 4500
4000
3500
3000
2500
2000
1500
1000

500
0
06 07 08 09 10 11 12 13 14 15

1.6 17

Einstanzmuttern HN

Drehmoment, Kl. 10, DC 01

M (Nm) 90

80

18

18

1,9 20 T(mm)

KP 10
KP 8

1,9 20 T(mm)

70
60

—

HN 8

50
40

/

HN 6

30
20
10

0
215)

—

27/ 29 31 33 35 37

Auszugskraft, Kl. 10, DC 01

Fa (N) 8000

HN 5

T (mm)

7000 HN 6

6000 HN 5
5000
4000
3000
2000
1000

0

25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37

HN 8

38 39 40 T(mm)
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Die nachfolgenden Werte
sind Beispiele.

Die tatséchlichen Werte sind
in der jeweiligen Applikation

gesondert zu ermitteln.

Drehmoment, Kl. 10, S 235

FN (Nm) 70
60
50
40

06 07 08 09 10 1,1

Auszugskraft, KI. 10, S 235

FN (N) 6000
5000
4000
3000
2000

1000

0
06 07 08 09 10 11 12 13 14 15 16 17

Drehmoment, Kl. 10, S 235

M (Nm) 80

18

18

1,9 20 T(mm)

1,9 20 T(mm)

70

n

HN 8

HN 6

50//'

40 -____________---""“*

30
20
10

0
250 2,55 260 265 2,70 2,75 280 285

Auszugskraft, KI. 10, S 235

Fa (N) 8000
7000
6000
5000
4000
3000
2000
1000

0
25 26 27 28 29 30 31

HN 8
HN 6

HN 5

HN 5

2,95

3,00 T (mm)

32 33 34 35 36 37 38 39 40 T(mm)



Einstanzmutiern PN

Drehmoment, Kl. 8, DC 01 Drehmoment, KI. 8, DX S$4
4 4.
FN (Nm) 40 s FN (Nm) 45 —
> /—// 40
30 85}
- PN 6 & PN 6
25
20
20
15 15
10 10
5) 5
0 0
07 08 09 1,0 11 1,2 13 14 15 1,6 1,7 18 1,9 20 T(mm) 07 08 09 10 11 1,2 1,3 1.4 15 1,6 1,7 18 1,9 20 T(mm)
Auszugskraft, KI. 8, DC 01 Auszugskraft, Kl. 8, DX S4
FN 5000 FN 5500
(Nm) 4500 (Nm) 5000
4000 4500 BRIB
PN
560 8 4000
3000 gggg
2500 PN 6 2500 PN 6
2000 2000
1500 1500
1000 1000
500 500
0 0
o7 o8 09 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 T(mm) 07 08 09 10 11 1,2 1,3 14 15 1,6 1,7 18 1,9 20 T(mm)

Einstanzmuttern RXM

Drehmoment, Kl. 10, DC 01 Drehmoment, Kl. 10, S 235
FN (Nm) 40 FN (Nm) 45
40
& RXM 8
& RXM 8 ®H
30
25
RXM 6 25 RXM 6
20
20
15 15
10 10
5 5
0 0
07 08 09 1,0 11 1,2 1.3 1,4 15 1,6 1,7 1,8 1,9 20 T(mm) 07 08 09 10 11 1,2 1.3 14 15 1,6 1,7 1,8 1,9 20 T(mm)
Auszugskraft, Kl. 10, DC 01 Auszugskraft, KI. 10, S 235
FN 5000 FN 5500
N N
(Nm) 4500 RXM 8 (Nm) 5000 RXM 8
4000 4500
3500 4000
3000 RXM 6 3500 RXM 6
3000
2500 2500
2000 2000
1500 1500
1000 1000
500 500
0 0
07 08 09 10 1,1 1,2 1,3 14 15 16 1,7 18 19 20 T(mm) 07 08 09 10 11 12 13 14 15 1,6 1,7 1,8 1,9 20 T(mm)

10
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Verarbeitungshinweise

Einstanzkrafte for Mutterngréfe M5 M6 M8 Mm10 M10 (19 mm)/
Einstanzmuttern Mm12
KP, HN, PN, RXM Kraft in kN 40-55 | 40-60 | 60-95 | 65-105 70-115

Einbaurédume Einstanzmuttern PIAS® KP und HN

Im Doppelstanzkopf

- Mindestabstand zwischen den Muttern bei einzeln gesetzten
Muttern
-
! M5 Mé M8 M10
: a E 17 mm 19 mm 21 mm 24 mm

20 mm 21 mm 24 mm 26 mm

Bindig zur Blechkante

Einbauréume der Stanzképfe fir PIAS® Einstanzmuttern KP und HN

A B C min. @X min. Y min. Z
KP5 7.7 13,9 16 20,5 17 23,6
KP6 8,4 14,7 18 21,8 19 25
KP8 9,7 16,2 20 26 21 28
KP10 10,4 16,6 21,4 27,2 22,4 29

11



Einbaurdume Einstanzmuttern PIAS® PN

a = 2 x Blechdicke

Mindestabstand zwischen den Muttern bei einzeln gesetzten Im Doppelstanzkopf (mm)

Muttern (mm)

M4 M5 M6 ms8 Mm10 M4 M5 M6 ms8 Mm10
P1 17,5 19,0 19,6 23,0 24,5 P2 19,1 19,6 21,2 26,0 27,6
P2 19,5 20,1 21,0 25,0 27,1
i =
" .-._‘::- "
F_‘:'-\. e "
‘:;:L s " .
W e CEEE otz ]
ot
‘\]::i"‘“

M4 (M5 (M6 | M8 | M0

Verarbeitung im U-Blech

UBreiteY |28 |28 |28 |31 |34
Verarbeitung im Winkelblech

AbstondX |14 |14 |14 155 |17
Verarbeitung in der Sicke

min. @D1 14 |55 |17 | 225 | 25
min. @D2 1,5 (13 145 |20 | 21

12
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Einbaurdume Einstanzmuttern RXM

Mindestabstand zwischen den RIVTEX®-Einstanzmuttern bei

Bundig zur Blechkante

max. 89 mm

einzeln gesetzten Muttern (mm)

RXM 5/6 RXM 8
20 22

Im Doppelstanzkopf (mm)
RXM 5/6 RXM 8
23 26

Einbauréume der Stanzképfe fir RIVTEX®-Einstanzmuttern

A B C min. @X min. Y min. Z
RXM 5/6 8,4 15,7 19 23,5 20 26
RXM 8 9,7 16,9 21 27 22 28,6

13



Ermittlung Testwerte

Um die technischen Kundenanforderungen und Funktions-
fahigkeit der verarbeiteten Einstanzmuttern zu Uberprifen und
zu gewabhrleisten, werden folgende Kriterien zugrunde gelegt:

Fd

Gewindelehrenhaltigkeit
Uberprufung der verarbeiteten Einstanzmutter auf Gewinde- *

lehrenhaltigkeit mittels Gewindegrenzlehrdorn.

Ausdrickkraft l
Ermittlung der minimalen Ausdrickkraft. Hierfor ist ein

J
:

spezielles Ausziehtestgerdt zur Ermittlung der Ausdrickkrafte

fur Einstanzmuttern M5 - M10 lieferbar.

Ausdrick-Test

Der Ausdrick-Test ermittelt die erforderliche Ausdrickkraft,

um die Einstanzmutter entgegen der Einpressrichtung vom D

Blech zu trennen. @D’
Verdrehmoment-Test

Der Verdrehmoment-Test ermittelt das erforderliche Dreh- A = Gewinde

moment, um die Einstanzmutter durch Verdrehen aus der D = Eckenmaf3
Blechverbindung zu I&sen. Hilse @ D'=D + 2 mm

Uberdrehmoment

Ermittlung des minimalen Uberdrehmoments. Mit einem

Drehmomentschlissel wird das Verdrehmoment der Mutter
M, zum Blech geprift. Drehmoment-Steckaufsétze M5 - M10

lieferbar.

Bei der runden Mutter RXM wird eine Schraube mit Festigkeits-
klasse 10 oder 12 eingedreht und ermittelt, wann sich die
Mutter verdreht bzw. wann das Gewinde bricht.

(_:
(L_I: —

M,, = Verdrehmoment 1 “I

14
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Faxformular

Bitte kreuzen Sie die gewUnschten Unterlagen an.
Imagebroschire ,Hightech bei Blech”
Einstanzmutter Broschire Produktinformation
Einstanzmutter Broschire Verarbeitungstechnik
Einpressschraube Broschire Produktinformation

Einpressschraube Broschire Verarbeitungstechnik

o O O O oo 0O

Broschire Anlagentechnik fir Einstanzmuttern
und Einpressschrauben

Arnold & Shinjo

GmbH & Co. KG

Max-Planck-Str. 19

DE-74677 Dérzbach

+49 7937 8031-0

+49 7937 8031-150
Ein Unternehmen www.arnold-shinjo.de

B WURTHER -
der Wirth-Gruppe info@arnold-shinjo.de



