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Melyik kotéspont alkalmas az én alkalmazasomhoz?

BTM kotéspontok fajtai

A BTM direkt lemezkotés pontjainak |étrehozasi mdodjai és geometridjabol fakado jellemzdi adjak a
csoportositasuk dimenzidit.

Vagas nélkuli kotések mellett az ugynevezett vagd megoldasoknak rideg-kemény vagy nem fémes anyagok,
kettdnél tobb réteggel létrehozott kotések és a fémlemezek kdzotti elektromos kontaktot biztositd fémes
kapcsolat igénye ad Iétjogosultsagot.

A geometria oldalarél megkozelitve a GEO-Clinch® kotéspont tipusok az illesztett lemezek egymason
torténd elforgathatésaganak megakadalyozasaban vallalnak szerepet.

Tog-L-Loc® Fixed-Loc® 1 Owval-Loc® Multi-Loc®
(round joint) (roundjoint) (ovaljoint) (multiple joint)
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Lance-N-Loc®
(rectangular joint)

Cavity-Loc®

(flat joint)

(partly) cutting

Geo-Clinch®-group

Tog-L-Loc® (kerek kotéspont)

A legismertebb és legelterjedtebben hasznalt BTM kotés, eltérd anyagu és vastagsagu fémlemezek és/vagy
profilok 6sszefogasara alkalmas. A kétéspont vagas nélkul, hidegalakitassal jon létre, nyild pofas Gllében,
ami a fix Gll6hoz képest szélesebb, de laposabb kdtéspont kidllast eredményez.

Az 6sszeszerelt lemezek kérkordsen, 360°-ban rogzulnek egymashoz, minden iranyban feszes tartast
biztositva a kotésnek. A kotés tartasat hatarozott mértékl alakzaras biztositja.

Az Osszeillesztés utdn egy masodik 1épésben a Tog-L-Loc® kerek kdtéspontok lapositasa is lehetséges.

vagas nélkili kotés
gaz- és folyadékzaro
erds tartas
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nagyon jo elektromos vezetdképesség

Fixed-Loc® (kerek kotéspont fix iilldvel)

Egyes rozsdamentes acélok mellett eltérd anyagu és vastagsagu fémlemezek és/vagy profilok 6sszefogasara
alkalmas. A kétéspont vagas nélkdl, hidegalakitassal jon |étre, fix Glldben, ami a nyil6 pofas tll6hdz képest
keskenyebb, de mélyebb kdtéspont kiallast eredményez.

Az dsszeszerelt lemezek korkdrdsen, 360°-ban régzilnek egymashoz, minden iranyban feszes tartast
biztositva a kotésnek. A kotés tartasat surlddas és alakzaras biztositja.
vagas nélkuli kotés

gaz- és folyadékzaro

keskeny peremekhez

nagyon jo elektromos vezet6képesség

rideg-kemény anyagok 6sszekapcsolasara

vV v v v Vv




Oval-Loc® (ovalis kotéspont)

Vagas nélkuli kotéspont, rétegek elforgasanak jol ellenall, a téglalap alaku és tdbbszords kerek kdtéspontok
alternativaja. Kompakt, helytakarékos megoldas, kildnosen az autéiparban elterjedt koztes illesztési
megoldasként.

vagas nélkili kotés

gazzaro
rétegek elforgdsaval szembeni magas nyomatékallésag -

nagyon jo6 elektromos vezet6képesség h
tobbszoros kotésekkel 6sszevetve helytakarékos
GEO-Clinch® rendszer
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Multi-Loc® (tobbszoros kotéspont)

Vagas nélkulli kotést hoz létre, gyakorlatilag tobb BTM Tog-L-Loc® pont kombinalasa egy szerszamban.
Rendkivil magas ellenallassal bir a rétegek elforgasa ellen.

vagas nélkuli kotés
gazzaré

nagyon j6 elektromos vezet6képesség

>
| 4
> rétegek elforgasat nem engedi
| 4
> GEO-Clinch® rendszer

Cavity-Loc® (rogzités vezetofuratba)

Nagyon eltér6 vastagsagu és nehezen alakithaté anyagok (rugdéacél, rideg aluminium és rézotvozetek)
clinchelésre alkalmas kotés opcio, féként automatizalt szerelésoron. A kotés létrehozasa elbtt az Gll6 oldali
lemezen furat lyukasztasa sziikséges, amibe a clinchelés soran a felsé szerszam a jol alakithatd lemezt
zOomiti be.

A Cavity-Lok® megoldas olyan esetekre is, amikor sik vagy minimalis kotéspont kiallas az igény.

kotés létrehozasahoz elézetes lyukasztas sziikséges
gaz- és folyadékzard

jo elektromos vezet6képesség

rugdacélokhoz

nagyon eltéré anyagvastagsagok esetén

képlékeny és rideg anyagok kozotti kdtéshez

>
>
>
>
>
>

Lance-N-Loc® (téglalap alaku kotéspont)

Gyakorta hasznalt BTM kotés kettdnél tobb réteg 6sszekapcsoldasahoz, ausztenites rozsdamentes acélok
esetén, valamint nem fémes anyagokkal (manyagok, Uvegszalas kompozitok) létrehozott kétéspontokhoz.
A kotés létrehozasakor az anyagrétegek részben elvagddva illeszkednek egymasba. A vagdelemek
bevonattal ellatott anyagok esetén is elektromos kapcsolatot hoznak létre, ezért a Lance-N-Lok® kotést
haztartasi gépek esetén ,elektromos féldelési pontnak” is nevezik.
A kotés téglalap alaku geometridja csavard igénybevételnek jol ellenall még ott is, ahol helyhiany miatt csak
egy kotéspont helyezhetd el.

> részlegesen vago kotés
kettdnél tobb réteghez
nem fémes rétegek esetén is
vékony a vastaghoz rétegkombinaciokhoz
rozsdamentes acélokhoz
nagyon jo elektromos vezet6képesség
rétegek elforgasat nem engedi
GEO-Clinch® rendszer
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BTM gépek és szerszamok

A BTM gépek és szerszamok széles valasztékaval rendelkezik, hogy a clinchelés minden teruletén
megoldast kindlhasson partnerei szamara.

> rendkivll széles sztenderd szerszamkinalat a
kilonb6z6 kotéstipusokhoz és clinchelési
feladatokhoz

> hordozhat6 pneumatikus szerszamgépek
tobbféle szoritéfej elrendezéssel

> hordozhaté akkumulatoros clincheld
szerszamok

> allo hidro-pneumatikus clincheld
berendezések

> C-keretek tobbféle kialakitasban,
pneumatikus szerszamgépekhez

> kilénbo6z6 kialakitdsu szerszammegfogok
> illeszté adapterek (példaul Haeger sajtolégépeken torténd szerszamhasznalathoz)
> konzultacios lehetéség a leginkabb megfeleld kétéspont kivalasztasa érdekében

> specialis esetekben egyedi gydrtérendszerek tervezése és kivitelezése




BTM direkt lemezkotés technolégia

A direkt lemezkotés technoldgia, vagy az iparban elterjedtebb nevén a clinchelés, kilénb6z6
anyagmindségU, vastagsagu, alakithatésagu fémlemezek és profilok hidegalakitassal torténé
O0sszekapcsolasat valdsitja meg. Megbizhatd és gazdasagos eljaras, ami nagy statikus eréknek és
dinamikus behatasoknak ellenalld, teherbiré kotést hoz Iétre. A BTM technolégia a lemezvastagsag és a
felUleti bevonatok eltéréseire érzéketlen, valamint a szaraz vagy olajozott fémlemezek 6sszekapcsolasat
is lehetdvé teszi.

Mas kotéstechnoldgiakkal 6sszevetésben, mint a ponthegesztés, szegecselés, csavarozas, ragasztas,
esztétikus megjelenést és koltséghatékony megoldast kinal.

Hogyan miikodik?

©BiM ©BiM ©BM

A BTM kotés létrehozasa eljaras szempontjabol a mélyhuzas és a sajtolas folyamatait 6tvozi k6zos
munkamenetbe. Ennek a folyamatnak a |épései a legelterjedtebben hasznalt BTM Tog-L-Loc® kotés
létrehozasa soran az aldbbiak szerint torténnek:

1. Szoritas: A bélyeg levalasztéja és az Ull6 egymashoz szoritja a rétegeket.

2. Mélyhuzas: A bélyegtlske behatol az anyagba és a lemezkombinaciét az Gll6 nyilasaba préseli. A Tog-
L-Loc® ull6 pofai ezalatt még zarva maradnak.

3. Kétés: Amint az anyag az Ull6 fészkének aljahoz ér, a lemez alakitasanak irdanya megvaltozik. Ahogy a
bélyegtuske tovabb halad lefelé, a lemezben sugariranyu tagulas kdvetkezik be. Az tll§ pofai
szétnyilnak, helyet csinalva az anyag eziranyu folyasanak.

A fix Ull8s lemezkdtéssel szemben, ezen expanzids kotési eljarassal kisebb kitiremkedésd, radiuszos él{,
esztétikusabb kotéspont jon létre.

A BTM direkt lemezkotés optimalis megoldas eltérd anyagu és/vagy fellletkezelt lemezek
0sszekapcsoldsara, ami kizarja a ponthegesztést. Kozbensd rétegek, mint példaul eldzetes ragasztas
megléte a BTM technolégianak nem jelent problémat.

BTM lemezkotés technolégia elonyei:

héhatastél mentes koétési folyamat Investment costs
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kil6nb6z6 anyagu és vastagsagu lemezek
Osszekapcsolhatok

o
&

mCooling system

&
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mPower supply

mVentilation

mAir/Water/Electricity

= Quality management
I mTrafo

uC-Frame

Cllnchlng Riveting Spot welding mRobot
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> kotés létrehozasi iranya rugalmasan
meghatarozhato

~
S

Costs [Number system]
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> tébb anyag és vastagsag kombinacio lehetséges
egy szerszamszettel

o

> hibrid kotésre alkalmas (el6zetes ragasztas
lehetséges)

el6zetes fellleti kezelést nem igényel Operating costs

v

eltérd fellletkezelésli anyagok esetén is
alkalmazhato

50 Ventilation

Rivets

nem igényel utémegmunkalast

= Maintenance
alkatrészek vastagsageltéréseire érzéketlen © . I I (T]'

= Quality management
nagyon j6 elektromos vezetéképesség - =Contol

mPersonal
Cllnchlng Riveting Spot welding

Costs [nuber system]
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ausztenites rozsdamentes acélok gazdasdgosan
Osszekapcsolhatok

Surfaces prefreatment

mTool electrodes

roncsolasmentesen ellen6rizhetd kotésmm('jség SI/AI SvAl St1405  Stverz. 10 Stverz. 20 Al Source: Audi 1993



Alapitva 1991-BEN
TOBB MINT 20 GYARTO termékeit kinaljuk
IS0 9001:2015 mindségbiztositasi tanusitvany
ISO 14001:2015 kdornyezetgazdalkodasi szabvany

A Biotek Kft. rogzitéstechnikai alkatrészek és gépépitd elemek forgalmazasaval foglalkozik. Célunk, hogy a
legjobb mlszaki megoldasokat kinaljuk minden feladatra a magas min8ségl termékpalettankbdl. A gyartok
teljes korl tdmogatasaval egyutt szamithatnak rank a tervezést6l kezdve a sorozatgyartasig.

Altalunk forgalmazott termékek legfébb jellemzéi:
e massziv, ellenallé

e megbizhato
e magas min&ségi kovetelményeknek megfelel

e széles anyagmin®ség kinalat: mlanyag, aluminium, acél és rozsdamentes acél kivitelek
e karbantartasmentes

e bizonyos Heyco tipusokra a gyarté 20 év garanciat vallal valamint egyes alkatrészek UVX mlianyag
kivitelek
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