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RIVCLINCH®

Urzagdzenia i systemy do tgczenia blach
i profili bez tgcznikow

BOLLHOFF




RIVCLINCHE® - kgczenie bez tgcznikow!

Czym jest przettaczanie?

Proces przettaczania, zwany tez klinczowaniem, polega na wykonywaniu sitowo-ksztattowych potaczeri dwdch
i wiekszej liczby warstw blach lub profili. Klinczowanie powoduje wttoczenie na zimno za pomoca stempla fragmentu
gdrnej warstwy potaczenia w gniazdo formowane przez matryce w dolnej warstwie potaczenia.

Technika taczenia RIVCLINCH® pozwala w sposdb wydajny i przyjazny dla srodowiska taczy¢ materiaty ze stali
(w tym nierdzewnej), aluminium i innych metali niezelaznych. Technika umozliwia rowniez faczenie ze sobg blach
powlekanych wstepnie i na gotowo réznymi rodzajami tworzywa.

W zaleznosci od doboru narzedzi RIVCLINCH®, technika stuzy do wykonywania okragtych i prostokatnych punktéw
potaczeniowych.

Technika tworzy sitowo-ksztaftowe ttoczone na zimno potaczenia arkuszy blach i profili
Potfaczenia nie wymagaja zadnych dodatkowych elementéw ztacznych

Proces nie wymaga duzych naktadéw energii

taczenie bez obcigzenia cieplnego w strefie pofaczen

Nie uszkadza powierzchni elementdw powlekanych

|
|
|
|
|
W wiekszosci przypadkéw umozliwia taczenie warstwy posredniej z folii lub tworzyw klejacych
= Nie wymaga obrobki przygotowawczej ani wykanczajacej

1 Bardzo wysoka powtarzalnos¢ ksztattowa potaczen

1 Technika przyjazna dla srodowiska: proces nie powoduje emisji gazow ani hatasu na stanowisku pracy
1 Niskie koszty utrzymania

= Umozliwia badania nieniszczace w ramach defektoskopii potaczen

Technologia wykonywania potaczen

Pierwszy etap techniki klinczowania RIVCLINCH® polega na wttoczeniu stemplem obu warstw taczonego materiatu
w gniazdo matrycy. Gdy dolna warstwa materiatu dotrze do kowadetka matrycy, sita nacisku powoduje jej rozptyw
na boki, przez co tworzy przettoczenie w ksztaicie grzybka, wigzace w sobie rozttaczang gtéwke gornej warstwy
potaczenia. Nastepnie stempel odchodzi w potozenie wyjsciowe. Wowczas mozna wyjaé potaczone komponenty z
narzedzia. Przettoczenie sitowo-ksztattowe powstaje zatem w wyniku miejscowego tloczenia materiatu.
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Rozwigzania szyte na miare

L
8 8

Komplety narzedzi

Komplet narzedzi jest gtéwnym elementem systemu taczenia
RIVCLINCH®. Czesci kompletu dobiera sie wedle konkretnego
przeznaczenia narzedzi.

Firma Bollhoff oferuje szeroka game mozliwosci kompletowania
narzedzi w urzadzenia do przettaczania, prasy i narzedzia
wielostopniowe.

Narzedzia reczne

Kompleksowa linia narzedzi recznych RIVCLINCH® to mozliwosé
wyposazenia Twojego zaktadu w technologie klinczowania bez
ponoszenia znacznych kosztéw inwestycyjnych. Program narzedzi
opracowano tak, aby méc znalezé wiasciwe rozwigzania dla niemal
wszystkich zastosowan.

Systemy modutowe

Seria produktow tworzacych systemy modutowe jest standardowym
programem techniki przettaczania. Za jego pomoca mozna taczy¢
poszczegodlne narzedzia do klinczowania, pochodzace z réznych
systemow modutowych, wedle specyficznych potrzeb klienta.




taczymy razem!

Geometria punktu potaczeniowego

Punkt okragly
Punkt okragly powstaje dzieki miejscowemu przettoczeniu faczonych elementow.
Tak powstate potaczenie sitowo-ksztattowe odznacza sig duzg estetyka.

Punkt prostokatny
Punkt prostokatny powstaje dzieki jednoczesnemu przettaczaniu i cieciu materiatow.
Potaczenie takie nadaje sie przede wszystkim do twardych materiatow i stali szlachetnych.

Materiaty na potaczenia klinczowe

Technika taczenia RIVCLINCH® pozwala w sposdb wydajny i przyjazny dla srodowiska taczy¢ materialy ze stali

(w tym nierdzewnej), aluminium i innych metali niezelaznych, a takze tworzy¢ potaczenia hybrydowe z przektadkami
wykonanymi z folii i tworzyw przylepnych. Technika umozliwia réwniez taczenie ze sobg blach powlekanych wstepnie
i na gotowo réznymi rodzajami tworzywa.

A

s

Mozliwosc¢ klinczowania danego materiatu
zalezy od jego grubosci.

....... Punkt okragty
Punkt prostokatny

— Stal 0 podwyzszonej wytrzymatosci

500 N/mm? < Rm < 700 N/mm?
— Stal nierdzewna / austenityczna
— Stal konstrukcyjna / aluminium

Grubos¢ materiatu po stronie stempla [mm]
w
|

I I I I I I I I I I
0 0.5 1 1.5 2 25 3 35 4 4.5 5

Grubo$¢ materiatu po stronie matrycy [mm]

Stale nierdzewne austenityczne nalezy klinczowaé wytacznie narzedziami do punktéw kwadratowych.

Q Stal 0,5 mm @ Stal 0 podw. wytrzymatosci 2,0 mm @ Stal 0,7 mm
Stal 0,5 mm Stal o podw. wytrzymatosci 2,0 mm Warstwa przylepna
2 xstal 0,7 mm

Aluminium 2,45 mm Stal 3,0 mm Aluminium 1,5 mm
Stal 1,4 mm Stal 1,25 mm Aluminium 1,5 mm
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Uksztattowanie elementow taczonych

1. Przemys| dostep narzedzia do tgczonego ksztattu!

2. Zachowaj wystarczajgca szerokosc¢ kotnierzal

3. Zachowaj wystarczajacy odstep dla ruchu matrycy.
Najpierw wyciaggnij przettoczong gtdwke z matrycy
(patrz krok. 1), nastepnie przesun rame C naprzéd
(patrz krok 2)!

4. Najlepszy uktad warstw: wttaczanie grubszej w ciensza.

Sprawdz,
czy krawedzie nie przeszkadzajg!




Porownanie technik fgczenia

Klinczowanie Nitowanie Nitowanie Skrecanie Zgrzewanie Klejenie

Korozja materiatu powlekanego

Zmiany struktury i wytrzymatosci
w miejscu taczenia

Wytrzymatos¢ dynamiczna
Wytrzymatos¢ na uderzenia
Wytrzymatos¢ statyczna:
1. Naprezenie Scinajace
2. Naprezenie rozciggajace

Metody w potaczeniu z klejem

Krawedzie, zadziory i Scinki

Potrzebne elementy zlaczne

Dodatkowe etapy taczenia

Koszt wykonania pofaczenia

Koszt energii

Ekonomicznosé

Ekologia techniki w miejscu pracy

Obstuga

Powtarzalnos¢

Zaleznos¢ wykonanego ztacza
od stanu powierzchni

Obrdbka wstepna

samowy- tradycyjne punktowe
krawajace
staba staba staba staba silna brak
brak brak brak brak tak brak
bardzo dobra bardzo dobra niedostateczna niedostateczna niedostateczna dobra
niedostateczna bardzo dobra niedostateczna niedostateczna niedostateczna dobra
dobra bardzo dobra bardzo dobra bardzo dobra  bardzo dobra dobra
dobra bardzo dobra bardzo dobra bardzo dobra  bardzo dobra dobra
optymalne optymalne wykonalne wykonalne zte -
brak brak brak krawedzie brak brak
brak nit nit Sruby brak klej
samo- nakretki
wykrawajacy podktadki
gwintowanie
brak podawanie podawanie podawanie  powierzchnie  dociskanie
tacznikow tacznikow, tacznikow powlekane i utwardzanie

doszczelnianie i dokrecanie

bardzo maty maty bardzo duzy  bardzo duzy duzy duzy
maty maty duzy duzy bardzo duzy  bardzo duzy
bardzo dobra dobra zta par:\ niedostateczna niedostateczna
bardzo dobra  bardzo dobra dobra dobra zla bardzo zta
bardzo prosta prosta prosta prosta prosta skomplikowana
bardzo dobra  bardzo dobra dobra dobra zadowalajgca dobra
niewielka brak brak niewielka duza bardzo duza
brak brak nawiercanie nawiercanie mycie, mycie,
trawienie trawienie
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Ekonomia techniki taczenia RIVCLINCH®

Podstawowym celem techniki taczenia na przettoczenia klinczujace sa nizsze koszty wytwarzania — nie mowiac juz
0 nowatorstwie i nowoczesnosci jej zasady i wykonania. Technika przynosi oszczednosci z kilku powoddow:

Mate koszty inwestycji

M Inwestycja 1 Koszty eksploatacii
Poréwnanic kosztéw 2% T M Nie wymaga urzadzen odciggowych
technik laczenia 180 — (do odprowadzania toksycznych par powstajacych
: mat%ria’fo’w 160 — podczas zgrzewania punktowego)
140 — M Nie wymaga chtodzenia wodg, a tym samym
120 — skomplikowanych instalacii
100 — = Nie wymaga kosztownych instalacji
80 — transformatoréw spawalniczych
0 1 Zgrzewanie blachy ocynkowanej i aluminiowe;
40 4 jest bardzo kosztowne (patrz rys. 1)
20 —
o -
Kii ie Z e Z e Z e Z i i
IncCzowanie grz;giame grz;;vianle grz:(:{iame jurzmiﬁlil’;f Ma'e kOSZty eksploata(:jl
gat. 1403 ocynkowane  ocynkowane = Niski pobdr energii koniecznej do dziatania narzedzi
0,01mm 0,02mm
M Narzedzia podczas przestoju nie zuzywajg energii
(dotyczy narzedzi z boosterem)
B Normalny zakres liczby elementéw na matryce
) _ I Mate koszty czesci eksploatacyjnych wynikaja
. 350,000
Llczba punktgw z duzej trwatosci kompletow narzedzi (patrz rys. 2)
klinczowania 300,000 —
przed wymiang ' 1 Brak dodatkowego zuzycia energii
narzedzia

Liczba punktéw klinczowania
przez wymiang narzedzia

M Technika nie uszkadza powtok, np. ocynku
50,000 —

250,000 — przez wentylacje wyciagowa
200,000 — M Nie wymaga chtodzenia wodnego
150,000

100000 — I Brak kosztéow przerobek

W Brak przypalen, w przeciwienstwie do zgrzewania,
stal st Auminium stal a tym samym technika nie wymaga skomplllkowalnych
ocynkowana nierdzewna napraw ocynku celem ponownego zabezpieczenia
przed korozja (patrz rys. 3)

0

Materiat czg$ci taczonych: Blacha aluminiowa Krotki cykI pracy
0.27 1 Proces klinczowania trwa krotko (ok. 0,5 s na
g przeformowanie materiatu, plus czas ruchu podawania
§0.157 materiatu w zaleznosci od diugosci skoku i konstrukcii
:S uzywanego systemu taczenia)
c . . . . z
2 o011 1 Znaczna automatyzacja pracy: niewielka liczba oséb
° moze wykonywac bardzo wiele sztuk!
50.05
o
X
0 - - - - - katwa obstuga
Klinczowanie Nitowanie Zgrzewanie . X
bez przeciecia samowykrawajace punktowe M Technika nie wymaga kosztownych, wysoce
nitami drazonymi elektrooporowe wykwalifikowanych kadr

Calkowity koszt punktu polgczeniowego

Koszt taczenia elementéw podyktowany jest trzema zasadniczymi czynnikami:
M Kosztami eksploataciji (energii elektrycznej, powietrza, wody, wyciagow, itd.)

M Czesciami eksploatacyjnymi (narzedziami, elektrodami, itp.)

1 Kosztami materiatow dodatkowych (nitow samowykrawajacych, itp.)

Na ponizszym przyktadzie przedstawiono tgczenie dwdch blach aluminiowych.
Inne materiaty, np. elementy stalowe, moga wymagac innych wartosci ciezaru.



Potgczenie gwarantowane!

Wytrzymato$¢ na naprezenie scinajace (kN)

Sita F w kN

6.00

5.00

4.00

3.00

2.00

1.00

0.00

0.50+0.50 0.75+0.75 1.00+1.00 1.25+1.25 1.50+1.50

Parametry wytrzymatosci

Wartosci wytrzymatosci dzielg sig na trzy kategorie:

1. Wytrzymatos¢ statyczna (w badaniu quasi-statycznych naprezen scinajacych i poprzecznych)
2. Wytrzymato$¢ dynamiczng (w badaniu zmeczenia i obciazenia wahadtowego)

3. Wytrzymatos$¢ na uderzenia (w badaniu obciazenia udarowego / udaru)

Wytrzymatos$é potaczen klinczowych zalezy zasadniczo od ponizszych czynnikéw:
® Srednicy punktu potaczeniowego

M Rodzaju materiatu

M Grubosci materiatu

M Kierunku taczenia (grubsze w ciensze / twarde w migkkie)

M Geometrii punktu potaczeniowego

Wytrzymatosé statyczna na naprezenie scinajace w funkcji grubosci blachy

Potaczenie RIVCLINCH®

Wytrzymatos¢ statyczna na

naprezenie scinajgce w funkgji

grubosci blachy: blacha stalowa,

wytrzymato$¢ na rozcigganie

= ~ 300 N/mm?

1. Punkt okragly, @ 5 mm

2. Punkt okragly, @ 8 mm

3a. Punkt prostokatny po
przekatnej do przebiegu
naprezenia

3b. Punkt prostokatny wzdtuz
przebiegu naprezenia

2

I

Grubos¢ blachy (mm)

Wytrzymatosé dynamiczna punktu potaczeniowego RIVCLINCH®

Punkty potaczenia klinczowego sg znacznie wytrzymalsze od zgrzein punktowych! Znacznie wytrzymalsze i trwalsze
jest ztagcze wykonywane wytgcznie dzieki ksztattowaniu plastycznemu na zimno, bez obcigzenia cieplnego

i naweglenia krawedzi potgczenia. Oznacza to, ze punkty potgczeniowe RIVCLINCH® odznaczajg sie diuzsza
trwatoscig uzytkowa niz zgrzeiny punktowe.

A

Liczba cykli ——— RIVCLINCH®
P> do uszkodzenia ———— Zgrzewanie punktowe

0 108 104 100 108 107
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Czynniki okreslajgce jakos¢ pofgczenia klinczowego

Urzadzenia do przettaczania

1 Konstrukcja urzadzen
do przettaczania

I Sposdb rozwijania
sity przettaczania

1 Przebieg odksztatcenia
statycznego

1 Przebieg odksztatcenia
dynamicznego

M Kinematyka

M Regulacja

Narzedzie taczace
[ Geometria stempla
M Geometria matrycy
1 Odrzutnik / ttumik

Sily podczas przettaczania
1 Sity taczenia
M Sity odrzutu

Proces faczenia

Laczone detale 1 Spasowanie elementow

Liczba

Materiaty wykonania
Grubosci materiatow
Stan powierzchni
Geometria

Dostep do punktu
wykonania przettoczenia

Kierunek przebiegu potaczenia

W Czas cyklu pracy
W Oddziatywanie otoczenia

Kontrola jakosci potgczen RIVCLINCH®

Kontrola jakosci

W przypadku przettoczen klinczujacych jakos¢ ztacza zalezy od postaci geometrycznej elementu faczacego. Tym samym
istnieje mozliwos$¢ oszacowania jakosci potaczenia na podstawie ogledzin elementu taczacego i pomiaru jego wiasciwosci
geometrycznych.

Badanie potagczen RIVCLINCH®

Badanie nieniszczace jakosci potgczen RIVCLINCH® moze polegac na pomiarze grubosci materiatdw w miejscu
przettoczenia (ST) oraz srednicy punktu potaczeniowego (D). Wartosci te wyznacza sie w badaniach prébnych
danego zastosowania techniki klinczowania, a nastepnie opisuje w protokole badania, ktdremu nadaje sie numer
porzadkowy. Wéwczas kontrola jakosci potgczenia RIVCLINCH® wymaga tylko pomiaru obu wymiaréw i poréwnania
wynikow pomiarowych z wyzej okreslonymi danymi wzorcowymi.

Do prostego badania grubosci materiatdw w migjscu przettoczenia wystarcza tradycyjne sprawdziany zegarowe, jak ten
przedstawiony na ilustracji. Za ich pomoca mozna prowadzi¢ kontrole jakosci metoda wyrywkowa i bez uszkadzania
przedmiotu badanego, co zwieksza wartos¢ dodang procesu technologicznego w zaktadzie klienta.

Badanie grubosci materiatu w miejscu przettoczenia (ST)



Jak dziata RIVCLINCH®

Oferujemy technike wykonywania potgczen dla réznych odbiorcéw i branz przemystowych.
Specjalizujemy sie tworzeniu spdjnych i atrakcyjnych rozwiazan w Scistym porozumieniu z klientem.

System modutowy reczny
do montazu podzespotow

Ostona cieplna wykonana
narzedziem recznym

Systemy poétautomatyczne
moga stuzy¢ do taczenia
elementow
wielkogabarytowych
uzywanych w energetyce
oraz branzy HVAC

(i podobnych do

tu zilustrowanych)

~

Narzedzie reczne 0706 IP
Z zawieszeniem
zyroskopowym

na linii produkciji stolarki
drzwioweji okiennej

Reczne systemy klinczowania
optymalizujg wydajnos¢ pracy
w przemysle blacharskim
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System modutowy RIVCLINCH®

Komplety narzedzi

Oferujemy w standardzie komplety narzedzi

do przettaczania punktéw okragtych o srednicach
nominalnych 3, 4, 5, 6, 7, 8i 10 mm oraz

do przettaczania punktéw prostokatnych o wymiarach

Stempel nominalnych 4,3 mm, 5 mm i 6 mm.
Narzedzie klinczujace kompletuje sie wedle zastosowania.
Firma Bollhoff oferuje wiele kombinacji narzedzi
Odrzutnik do przettaczania, poczawszy od narzedzia recznego
o sile przettaczania 25 kN po systemy modutowe
o sile 50 kN, a takze systemy zautomatyzowane
i maszyny specjalne. Mozliwa jest kompletacja pras
i narzedzi wielostopniowych.
Matryca
Matryce
Matryca RIVCLINCH® sktada sie z korpusu
zasadniczego matrycy i poszczegodlnych segmentéw
ruchomych matrycy, ktérych potozenie ustalone jest sitg
sprezyny stalowej. Pojedyncze segmenty matrycy
mocowane sg do korpusu za pomoca ostony w sposéb
uniemozliwiajgcy ich nadmierne rozchylenie
i wypadniecie z zespotu.
Pierscien matrycy dzieli sie na 2, 3 lub 4 segmenty,
zaleznie od wersji wykonania. Dobdr geometrii matrycy
Przykfad: zalezy od konkretnego zastosowania.
matryca
tréjdzielna
RIVCLINCH®
SR 503

Przewaga nad matryca niepodzielng

kaczenie klinczowe na matrycach dzielonych RIVCLINCH® ma nastepujace zalety przewazajace

nad matrycami niepodzielnymi:

Mozliwos¢ przettaczania z bardzo duzym naprezeniem rozciagajacym dzieki lepszemu przebiegowi plyniecia materiatu:
matryca rozwiera sie podczas klinczowania taczonych warstw, a te moga rozplynac sie na bok.
Mozliwos¢ klinczowania blach o réznych grubosciach za pomoca tego samego kompletu narzedzi.

Technika RIVCLINCH® formuje ptaskg gtéwke punktu potgczeniowego (patrz rys.).

Ze wzgledu na znaczne sity promieniowe przettaczany materiat nie odktada sie na matrycy ani nie przywiera
do niej (co jest szczegdlnie istotne podczas taczenia blach ocynkowanych i powlekanych). Niemozliwe jest
zatem pekniecie matrycy pod wptywem ptyniecia tworzywa. Zaleta ta wydtuza trwatos¢ uzytkowa matrycy.
Wyjecie materiatu z matrycy nie wymaga montazu odrzutnika po jej stronie, co w przeciwnym razie
powodowatoby problemy w procesie klinczowania automatycznego. Tym samym materiat nie wieznie

w matrycy.

Dzieki temu przekréj narzedzia po stronie matrycy jest mniejszy, co przektada sie na tatwiejszy dostep

do miejsca taczenia na elemencie obrabianym.



Konstrukcja matryc

Komplety narzedzi

N drom Matryca do punktu okragtego RIVCLINCH®
| Srednica nominalna (d, o) of a RIVCLINCH® mierzona jest gdy przyrzad jest zwarty
- i nieobcigzony. Podczas klinczowania materiatéw srednica rosnie o wymiar zalezny
g[ 0O O od zastosowania. Ponizej przedstawiono wzor na orientacyjng srednice zewnetrzna

gtowki przettoczenia (D ):

D, = dpom X 1,4
pkt nom ’ R Whom
e . o . =l
— W poréwnaniu z przettaczaniem na matrycy niepodzielnej, punkt potaczeniowy —_—
o $rednicy minimalnej d,,,, = 6 mm odpowiada Srednicy wewnetrznej matrycy E{
rownej ok. 8 mm matrycy niepodzielnej.
Matryca do punktu prostokgtnego RIVCLINCH®
Analogicznie do punktu okrggtego szerokos¢ nominalna (w,,,,) matrycy do punktu
prostokatnego RIVCLINCH® mierzona jest na matrycy nieobcigzonej i zwartej. Oba
segmenty rozchylajg sie na zewnatrz podczas klinczowania. Tak powstaje przettoczenie
0 szerokosci zaleznej od warunkéw zastosowania. Ponizej przedstawiono wzor
na orientacyjna szerokosc przettoczenia (W
Wpkt = Wnom X 1,4. #ﬁ{ m#
Kody narzedzi
,—> Gtebokos¢ matrycy, mm/10
Kody matryc SR 504 14
S: Pojedyncza < | | » Liczba segmentow
D: Podwajna Srednica matrycy
R: Punkt okragty - » Szeroko$¢ matrycy
T: Punkt prostokatny (prostokatnej), mm
Kody stempli SR 60 10
S: Pojedynczy < | | » Kod promienia
D: Podwdjny .
Srednica stempla
R: Punkt okragty -< > Szerokos$é stempla
T: Punkt prostokatny (prostokatnego), mm
Odrzutnik
Odrzutnik Standardowo uzywa sie do klinczowania
polimerowy odrzutnikdw polimerowych o Srednicy zewnetrznej
okragty d =16 mm. Niewielkie wymiary elementu
zapewniajg precyzyjne przytozenie odrzutnika
do powierzchni fgczonej i fatwy dostep do punktu
potgczeniowego. Jest to szczegdlnie wazna zaletg
w przypadku blach powlekanych np. w kregach.
Polimerowe odrzutniki sg rozwigzaniem najtariszym.
Poza tym umozliwiaja zwykle wymiane matrycy
Odrzutnik i stempla.
polimerowy
prostokatny

Polimerowe odrzutniki kwadratowe zaleca sig
do pracy z matrycami dwudzielnymi do tgczenia
bardzo waskich kotnierzy. Konstrukcja elementu
odpowiada ksztattowi matrycy.
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Narzedzia reczne RIVCLINCH®

‘ Kompleksowa linia narzedzi recznych to mozliwos¢ wyposazenia twojego zakfadu
IR 1L | w technologie klinczowania bez ponoszenia znacznych kosztow inwestycyjnych,

np. zwigzanych z zakupem specjalistycznych maszyn.

Reczne Zautomatyzowane

Program narzedzi opracowano tak, aby méc znalez¢ wiasciwe rozwigzania
dla niemal wszystkich zastosowan.

Te same komplety narzedzi pasuja do niemal kazdego narzedzia recznego,
co gwarantuje zamiennos¢ elementow sktadowych.

Nasi przedstawiciele techniczni pomoga wybraé optymalne narzedzia reczne
do przewidywanego zastosowania.

Kompletny system narzedzi recznych RIVCLINCH® skfada sie

z nastepujacych elementow:

1 Gtowicy narzedziowej, ktérej wykonanie zalezy od serii

M Rekojesci z dwurecznym przyciskiem startu (o skoku posuwu > 8 mm)
M Kompletu narzedzi dobranego do danego zastosowania
|

Kompletu wezy o dtugosci 2 m (hydraulicznych i pneumatycznych
w przewodach ochronnych)

W Boostera (tj. wzmacniacza ci$nienia z przetozeniem
1: 60, tj. stosunkiem cisnienia sprezonego powietrza
do cisnienia hydraulicznego) do systeméw pneumatyczno-hydraulicznych

Wyposazenie dodatkowe

1 Blok przygotowania sprezonego powietrza

1 Balanser zmniejszajacy ciezar narzedzia podwieszanego

1 Pierscien rotacyjny do elastycznego podwieszania matych narzedzi recznych
[ Zawieszenie zyroskopowe do narzedzi recznych z rama C

M Regulator cyklu przettaczania

M Odrzutnik mechaniczny na ttoku (dobierany do systemu)

Blok przygotowania
sprezonego powietrza Booster Balancer

Pierscien rotacyjny Regulator cyklu przettaczania



Seria FS

RIVCLINCH® 0201 FS RIVCLINCH® 0301 FS RIVCLINCH® 0501 FS

’:fﬁ AN

Dane techricane Dane techricane
Waga glowicy narzedziowej z rekojescia 1,7 kg Waga glowicy narzedziowej z rekojescia 3,56 kg Waga glowicy narzedziowej z rekojescia 3,9kg
kaczna waga ze wzmacniaczem cisnienia 10 kg kaczna waga ze wzmacniaczem cisnienia 12 kg kaczna waga ze wzmacniaczem cisnienia 11,5kg
Min. ci$nienie na przytaczu sprezonego 5 bar Min. ci$nienie na przytaczu sprezonego 5 bar Min. ci$nienie na przytaczu sprezonego 4 bar
powietrza powietrza powietrza

Maks. cisnienie na przytaczu 6 bar Maks. cisnienie na przytaczu 6 bar Maks. cisnienie na przytaczu 6 bar
sprezonego powietrza sprezonego powietrza sprezonego powietrza

Cignienie hydrauliczne pod cisn. powietrza 6 bar 360 bar Cisnienie hydrauliczne pod ci$n. powietrza 6 bar 360 bar Cignienie hydrauliczne pod cisn. powietrza 6 bar 360 bar
Sita taczenia pod ci$n. powietrza 6 bar 25 kN Sita taczenia pod ci$n. powietrza 6 bar 35 kN Sita taczenia pod ci$n. powietrza 6 bar 35 kN
Rozwarcie (odlegtos¢ stempla od matrycy) 6,5 mm Rozwarcie (odlegtos¢ stempla od matrycy) 6,5 mm Rozwarcie (odlegtos¢ stempla od matrycy) 8 mm
Czas cyklu 0,7t01,0s Czas cyklu 0,7t01,0s Czas cyklu 08to1,2s
Maks. taczna grubos¢ blach, stal (SR, ST) 2,5mm Maks. taczna grubos¢ blach, stal (SR, ST) 3,0 mm Maks. taczna grubos¢ blach, stal (SR, ST) 3,0 mm
Maksymalna faczna grubo$é blach, 1,8 mm Maksymalna faczna grubo$é blach, 2,0 mm Maksymalna faczna grubo$é blach, 2,0 mm
stal nierdzewna (SR, ST) stal nierdzewna (SR, ST) stal nierdzewna (SR, ST)

Maks. taczna grubos¢ blach, aluminium 2,5 mm Max. sheet thickness total, aluminium 3,0mm Max. sheet thickness total, aluminium 3,0 mm
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Ponizsza ilustracja przedstawia jak bardzo
mata jest przestrzen robocza, w ktdrej miesci
sie narzedzie RIVCLINCH® 0201 FS.
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Bardzo malty ciezar Krotkie i Srednie serie produkcyjne
Wysoka dynamika pracy Waskie kotnierze
Bardzo duza sita ttoczenia Naroza
Optymalny dostep do punktu potaczeniowego Waskie miejsca montazu

dzieki niewielkim gabarytom narzedzia

Mate koszty eksploatacji i szybka amortyzacja

Ekonomiczna alternatywa dla zgrzewania punktowego

Moze przettacza¢ punkty okragte i prostokatne

Optymalny dobdr narzedzia poparty badaniami laboratoryjnymi

Nie wymaga skomplikowanych nastaw

Prosta regulacja skoku narzedzia

Gotowosc¢ do pracy bezposrednio po podtaczeniu Wiasciwosci techniczne moga ulec zmianie.

do sprezonego powietrza Dane zalezg od wariantu.
Dane wymiarowe dostepne na zamdwienie.
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Seria IP

RIVCLINCH® 0404IP RIVCLINCH® 0706 IP50

Dane techniozne

Waga gtowicy narzedziowej z rekojescia” 4,7 kg Waga gtowicy narzedziowej z boosterem* 22 kg
Min. ci$nienie na przytaczu sprezonego powietrza 5 bar Min. ci$nienie na przylaczu sprezonego powietrza 4 bar
Maks. cisnienie na przytaczu sprezonego powietrza 6 bar Maks. cisnienie na przytaczu sprezonego powietrza 6 bar
Sita taczenia pod cisn. powietrza 6 bar 35 kN Sita taczenia pod cisn. powietrza 6 bar 50 kN
Czas cyklu 09to1,6s Rozwarcie (odlegtos¢ stempla od matrycy) 8 mm
Skok roboczy do zwarcia 6,5 mm Czas cyklu 0,8t01,0s
Skok catkowity do rozwarcia 35 mm Maksymalna taczna grubos¢ blach, stal (SR, ST) 4,5 mm
Gleboko$¢ w rozwarciu 44 mm Maks. faczna grubos¢ blach, stal nierdzewna (SR, ST) 3,0 mm
Maksymalna tgczna grubo$¢ blach, stal migkka 3,0mm Maksymalna taczna grubo$¢ blach, aluminium 4,5 mm

Maks. taczna grubosé blach, stal nierdzewna (SR, ST) 2,0 mm
Maksymalna taczna grubos¢ blach, aluminium 3,0mm

142
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* Poszczegdine wykonania réznig sie nieco waga

Przeglad zalet Zastosowania:

Naped pneumatyczny I Konstrukcje lekkie i ze stali
Wieksza sita faczenia przy mniejszych gabarytach narzedzia wykoriczonych na gotowo
Uchylna rama C do taczenia krawedzi o niewygodnych wymiarach " Naroza

Gotowe do pracy w ciagu kilku minut " Waskie kotnierze

Ekonomiczna alternatywa dla zgrzewania punktowego I Przettaczanie potaczen w trudno
Moze przettacza¢ punkty okragte i prostokatne dostepnych miejscach

Optymalny dobdr narzedzia poparty badaniami laboratoryjnymi
tatwa regulacja skoku dzigki Srubie nastawczej

Elastycznosc¢ pracy — rowniez na otwartym powietrzu
Whbudowany pierscien rotacyjny w standardzie

Wiasciwosci techniczne mogg ulec zmianie.
Dane zalezg od wariantu.
Dane wymiarowe dostepne na zaméwienie.



Automatyzacja gtowic narzedziowych

Wiele narzedzi recznych umozliwia prace gtowicy narzedziowej bez rekojesci, w ramach systemow
zautomatyzowanych. W tym celu mozna z tytu gtowicy zainstalowac ruchomy uchwyt slizgowy,
ktory kompensuije niewielkie niedoktadnosci ustawiania przyrzadu na maszynie.

RIVCLINCH® 0301 FS
z ruchomym uchwytem

TAGGER®

TAGGER® 320 TAGGER® 320 V1 (do taczenia narozy)
Ciezar narzedzia 2,1 kg
kgczna waga ze wzmacniaczem cignienia 9,7 kg I Szybkie i tanie taczenie blach
Cisnienie robocze powietrza 6 bar I Cykl{gczenia>1's
Cidnienie hydrauliczne pod cisn. powietrza6bar 365 bar " katwa dostepnos¢ do przestrzeni w narozach
Czas cyklu 09s ' Nie wymaga oddzielnego uchwytu ani mocownikow
Maks. grubos¢ materiatu, stal miekka 0,9 mm 1 Jedno narzedzie do wszystkich grubosci materiatu
Maks. Grubos¢ materiatu, stal nierdzewna 0,6 mm " Proces {aczenia bez iskrzenia, dymienia
i toksycznych gazéw
= Niski poziom hatasu pracy, faczenie
bez odrzutu narzedzia
194 46 I Prosta obstuga
2.0 14 " Narzedzie idealne do materiatdw powlekanych
- —l i malowanych oraz ptyt wielowarstwowych
9 Z-% ! taczenie bez nawiercania i wstepnego ttoczenia

Nie wymaga obrobki przygotowawczej

ani wykanczajacej

Nie wymaga dodatkowych tacznikow ani kleju
Nie zostawia wad cieplnych, oleju ani odpaddw

Zastosowania:

" Produkcja urzadzen AGD

1 Technologie grzewcze, klimatyzaciji i wentylacji
I Produkgja filtréw

' Montaz elementéw wielkogabarytowych

min.34
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BOLLHOFF
Elementy sktadowe systemu

Booster Booster jest wzmacniaczem cisnienia, ktory podnosi
60-krotnie standardowe cisnienie zasilania sprezonym
powietrzem réwne 6 bar, dajgc po stronie hydraulicznej
cisnienie robocze na poziomie 360 bar.

Przewaga nad konwencjonalnymi
agregatami hydraulicznymi

1 Zamkniety i szczelny obieg hydrauliczny

" Nie pobiera energii podczas przestoju

" Proste w obstudze Zrodto zasilania, ktére nie wymaga
szczegolnej konserwacii

" Duza predkos¢ pracy to krotkie cykle taczenia

Prosta regulacja pneumatyczna

I Podigcz zrédio sprezonego powietrza,
a system RIVCLINCH® bedzie gotowy do pracy

Pierscien rotacyjny

M Wieksza mobilnos¢ narzedzia

B Mozliwos¢ taczenia w dowolnym potozeniu
M Ergonomia pracy z narzedziami

Akcesoria

Balanser

Aby twoja prace uczynic jeszcze lzejsza, przewidziano
balansery do podwieszania konkretnych narzedzi
RIVCLINCH®. Balanser kompensuie ciezar
podwieszonego narzedzia. Oferujemy balansery

dla roznych klas wagowych:

M Glowice narzedziowe o masie od 2 kg do 3 kg, linka 1,6 m
Gtowice narzedziowe o masie od 4 kg do 6 kg, linka 2 m

Glowice narzedziowe o masie od 10 kg do 14 kg, linka 2 m
Glowice narzedziowe o0 masie od 14 kg do 18 kg, linka 2 m
Gtowice narzedziowe o masie od 18 kg do 22 kg, linka 2 m
Gtowice narzedziowe o masie od 22 kg do 25 kg, linka 2 m

Glowice narzedziowe 0 masie powyzej 25 kg
— wykonanie na zamdwienie




Akcesoria

Regulator cyklu przettaczania
Funkcja minimalnej kontroli procesu

Dziata za dotknieciem spustu
Automatyzacja przebiegu klinczowania

Regulacja cisnienia hydraulicznego (czujnik cisnienia
sterowany hydraulicznie)

Eliminuje btad ludzki przettaczania powodowany zbyt
krétkim nacisnieciem spustu

Blok przygotowania sprezonego powietrza

Systemy RIVCLINCH® wymagaja zasilania sprezonym
powietrzem o standardowym cignieniu 6 bar. Blok
przygotowania sprezonego powietrza wyposazono

w separator wody i olejarke. Blok podtacza sie
szeregowo. Klasyfikacja wymaganych zrodet
sprezonego powietrza:

wilgotnosc: ISO 8573-1, klasa 4
—> punkt rosy wody +3°C

maks. zawartos¢ oleju: 1ISO 8573-1, klasa 2
—> 0,1 mg/m3 sprezonego powietrza

Porady praktyczne:

W praktycznych warunkach uzytkowych nie jest mozliwy pomiar zawartosci oleju w powietrzu. Mozna
natomiast sprawdzi¢ czy powietrze zawiera sladowe ilosci oleju. W tym celu na wylocie bloku przygotowania
sprezonego powietrza podtacza sie pistolet pneumatyczny i rozpyla z niego powietrze przez 10 sekund

na arkusz biatego kartonu, umieszczony w odlegtosci 10 cm od dyszy.

Na kartonie powinna pojawi¢ sie lekko zottawa plama. Plamy skraplajacego sie oleju oznaczaja, ze powietrze
jest zbytnio zaolejone, co grozi zatorami w instalacji pneumatycznej.

Optymalne zawieszenie narzedzia

q - - < . q - Nalezy zamontowac booster i balanser na tym samym
Na ilustracji przedstawiono zalecany sposéb podwieszania narzedzi
. b 5 4 wozku jezdnym, aby nie doszto do kolizji miedzy

recznych RIVCLINCH®:
gczny elementami systemu. W zaleznosci od konfiguracii

Sprezone powietrze 6bar,” /S S S S S S S S S S S S konkretnego systemu mozna zamowié pierscien

rotacyjny lub zawieszenie zyroskopowe.

\ Szyna jezdna Wszystkie narzedzia reczne sg przyrzgdami

Woézek jezdny . . L . P
0 zmniejszonej masie i zaprojektowane z uwzglednieniem
wymagan ergonomii pracy. Oba te czynniki maja znaczacy

\ wplyw na decyzje o przyjeciu narzedzia do pracy.

Balanser Narzedzia reczne RIVCLINCH® odznaczajg sie

porecznoscig w obstudze, dzigki czemu ich znaczenie
rosnie — szczegodlnie w produkcji matoseryjnej i serii
Sredniej wielkosci.

Blok przygotowania powietrza
z separatorem wody (1)
i olejarka (2)

Komplet wezy: przewod
hydrauliczny, przewody
sterowania pneumatycznego

Gtowica
narzedziowa Stempel
z odrzutnikiem

N

Pierscien rotacyjny Matryca



Systemy modutowe

BOLLHOFF

Potautomatyczne

Seria produktow tworzacych systemy modutowe jest standardowym programem
techniki przettaczania. Za jego pomoca mozna taczy¢ poszczegdlne narzedzia
do klinczowania, pochodzace z roznych systeméw modutowych, wedle
specyficznych potrzeb klienta.

Systemy modutowe dzieli sie na trzy gtéwne grupy wediug maksymalnej sity
faczenia:

m RIVCLINCH® P35 o maksymalngj sile taczenia do 35 kN
m RIVCLINCH® P50 P50 o maksymalne;j sile taczenia do 55 kN
M RIVCLINCH® P75 o maksymalnej sile taczenia do 75-105 kN

Z pomoca naszych przedstawicieli technicznych mozna sposrdd szerokiego
wachlarza kombinacji narzedzi dobra¢ systemy przettaczajace idealnie
dopasowane do przewidywanego zastosowania, i natychmiast przystapic
do produkciji z ich uzyciem.




Seria P35

Seria RIVCLINCH® P35 jest z pewnoscia najpopularniejsza odmiana systemdw modutowych naszej produkgji. Jej
podstawowymi cechami sg minimalny ciezar i gabaryty, a narzedzie jednoczesnie oferuje maksymalny zakres
regulacii sity i dynamiki klinczowania.

Ogolne dane techniczne:

Zasilanie sprezonym powietrzem 6 bar
Sita taczenia pod cisn. powietrza 6 bar 35 kN
Czas cyklu 0,8-2s

Maksymalna grubos¢ blach, aluminium (SR) 3,0 mm
Maksymalna grubos¢ blach, aluminium (ST) 3,5 mm*

Maksymalna grubos¢ blach, stal (SR) 3,0 mm

Maksymalna grubos¢ blach, stal (ST) 3,5 mm*

Maksymalna grubosé blach, stal nierdzewna (ST) 2,0 mm

Dostosowane komplety narzedzi Do punktow okragtych, konstrukcja
matrycy:

dwudzielna: SR 302, SR 402, SR 502
tréjdzielna: SR 403, SR 503, SR 533
czterodzielna: SR 504

Do punktéw prostokatnych, typ ST 432
System P35 S Standardowa dtugos¢ skoku 10-15 mm (patrz dobdr ponizej)
25-50 mm (patrz dobdr ponizej)

* Powyzej 3 mm tylko z odrzutnikiem mechanicznym

Wiasciwosci techniczne mogg ulec zmianie.
Dane zaleza od wykonania.

Seria P50

W przeciwienstwie do serii RIVCLINCH® P35, RIVCLINCH® P50 odznacza sie sita taczenia na poziomie 55 kN.
Jednakze podobnie jak w przypadku siostrzanej serii, jej podstawowa cecha sg minimalny ciezar i gabaryty,
a narzedzie jednoczesnie oferuje maksymalny zakres regulacii sity i dynamiki klinczowania

Ogélne dane techniczne:

Zasilanie sprezonym powietrzem 6 bar
Maks. sita nacisku 50 kN
P50 S z ruchomym Czas cyklu 0,8-15s
uchwytem Maksymalna grubosc¢ blach, aluminium (SR) 4,0 mm
kompensacyjnym Maksymalna grubo$é blach, aluminium (ST) 4,0 mm*
Maksymalna grubosc¢ blach, stal (SR) 4,0 mm
Maksymalna grubos¢ blach, stal (ST) 4,0 mm*
Maksymalna grubos¢ blach, stal nierdzewna (ST) 3,0 mm
Dostosowane komplety narzedzi Do punktow okragtych, konstrukcja
matrycy:

dwudzielna: SR 302, SR 402, SR 502

tréjdzielna: SR 403, SR 503, SR 533

czterodzielna: SR 504

Do punktéw prostokatnych, typ ST 432
Standardowa dtugos¢ skoku 10-15 mm (patrz dobdr ponizej)

25-50 mm (patrz dobodr ponizej)

* Powyzej 3 mm tylko z odrzutnikiem mechanicznym

Oprocz standardowego systemu oferujemy rowniez systemy PASS.
Patrz str. 283.




Seria P75

BOLLHOFF

Seria RIVCLINCH® P75 jest odmiang systemu modutowego odznaczajaca sie najwigksza sitg pracy.

Jej podstawowa zaletg jest wysoka precyzja taczenia i mozliwos¢ pracy z narzedziami wielostopniowymi.
Doposazajac serie w odpowiednie komplety narzedzi mozna za jej pomoca taczy¢ blachy o duzej grubosci,
tj. do 6 mm catkowitego przekroju ztacza.

Sprezyna P75 S jednostronnego dziatania P75 S obustronnego dziatania

Istnieja dwa warianty napedéw RIVCLINCH®:

1. Wariant z boosterem (naped jednostronnego 2. Wariant z systemem hydraulicznym olejowym
dziatania) (naped obustronnego dziatania)
Narzedzie wyposazone jest w sitownik hydrauliczny W przeciwienstwie do wykonania o dziataniu
napedzany boosterem. Sitownik jest napedem jednostronnym, ruch dojazdu i odjazdu narzedzia
jednostronnego dziatania, tj. sita cinienia z boostera jest napedzany cisnieniem hydraulicznym. Dane
wysuwa sitownik jedynie w doét. Sitownik cofa sie geometryczne dla systemu hydraulicznego
natomiast pod naciskiem sprezyny spiralnej odbiegaja od wersji jednostronnego dziatania.

umieszczonej wewnatrz sitownika przettaczajgcego.

0Ogélne dane techniczne:

Wariant 1 Wariant 2
Zasilanie sprezonym powietrzem/cisnienie hydrauliczne 6 bar 350 bar (250 bar)
Maks. sita nacisku 105 kN (75kN) 105 kN (75 kN)
Pobdr oleju 3.75 cm3/1 mm skoku  3.12 cm?3/1 mm skoku
Maks. skok catkowity 20 mm 50 mm (100 mm*)
Czas cyklu 0,8-2,0s 1-8 s, zaleznie od agregatu
hydraulicznego
Maksymalna grubos¢ blach, aluminium (ST, SR) 6,0 mm 6,0 mm
Maksymalna grubosc¢ blach, stal (ST, SR) 6,0 mm 6,0 mm
Maksymalna grubos¢ blach, stal nierdzewna (ST) 4,0 mm 4,0 mm

* Inne wersje dostepne na zamdwienie

Dane w nawiasach () dotycza zredukowane;j sity taczenia réwnej 75 kN pod cisnieniem hydraulicznym 250 bar.




Elementy sktadowe systemu

Wszystkie systemy maja identyczng konstrukcje zasadniczg, stad ponizej omoéwiono inne elementy sktadowe.

Oferujemy ustugi naszych przedstawicieli technicznych, ktorzy wspdinie z klientem wybiorg najlepszy system klinczowania
do analizowanego zastosowania. Z checig rozwazymy kazde zamdwienie.

Analiza warunkow zastosowania

Konfiguracja catego systemu RIVCLINCH® wymaga
doktadnego poznania dostepnosci do miejsc
klinczowanych na czesciach produkcyjnych. Na
podstawie takiej analizy dobiera sie odpowiednie
narzedzia, a poprawnos¢ kompletacji sprawdzamy
na wiasnych prébkach. Nastepnie dobdr narzedzi
podaje sie w protokole badan prébek. Dane ujete
w protokole mozna przyja¢ do kontroli wtasciwosci
jakosciowych wyrobdéw na produkcji z udziatem
zamowionych narzedzi.

Rama C

Gtowice narzedziowa RIVCLINCH® dobiera sie dla
okreslonego wysiegu ramy C. Wartos¢ tego parametru
najlepiej jest okresli¢ uwzgledniajac przyszte wzory
produkowanych wyrobdéw. Tym samym korzystniej
bedzie dobra¢ rame C o wymiarach nieco wiekszych

od bezwzglednego minimum, nawet jesli wigksza rama
wydaje sie zbedna w obecnych warunkach uzytkowania.

A
N
B

Przeswit w = 91 mm Przeswit w =126 mm Przeswit w =161 mm
47 35 40 7 47 35 40 9 47 35 40 10
a7 70 68 11 47 70 515 1& a7 70 68 14

47 110 70 12 47 110 70 20 47 110 70 22
47 205 108 32 47 205 108 37 47 205 108 36
47 305 150 70 47 305 150 78 47 305 150 7
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System PASS

W zakresie skoku rozwarcia od 60 mm wzwyz oferujemy
~ systemy RIVCLINCH® PASS, ktére mozna obstugiwaé
przetacznikiem noznym lub spustem jednorecznym.
PASS, czyli opatentowany mechanizm czesciowego
skoku wstepnego (Passive Approach Stroke System)
wykonuje 53 mm z catego skoku ze zmniejszong
sitg (50 N). Mechanizm uruchamia sie za pomoca
dwupedatowego przetgcznika noznego lub niewielkim
przyciskiem na rekojesci spustu. Gdy ttok sitownika
przettaczajacego dotrze na odlegto$¢ mniejsza niz 8 mm
pozostatego skoku dojazdu, mozna nacisna¢ przetacznik
nozny lub przycisk na rekojesci spustu, aby narzedzie
wykonato skok z sitg
35 kN lub 50 kN. Czynnosc¢ te mozna powtarzac tyle
razy, ile trzeba. Ponowne nacisniecie dwupedatowego
przetacznika noznego lub przycisku na rekojesci cofa
ttok sitownika w potozenie spoczynkowe.

Mechanizm czesciowego skoku wstepnego jest
dodatkowg funkcja bezpieczenstwa pracy, poniewaz
umozliwia doktadne przytozenie narzedzia do miejsca
przettoczenia bez ryzyka uszkodzenia detalu — skok
wstepny jest realizowany z niewielka sita.

System PASS P50 S

Odrzutnik mechaniczny

W niektorych warunkach sita nacisku odrzutnika
235 polimerowego okazuje sie za mata, aby uwolni¢
matryce ze zfgcza. Problem ten wystepuje szczegdinie
czesto w przypadku migkkich materiatow,
r' np. aluminium. Na takg okolicznos¢ przewidzielismy
specjalne tlumiki o zwigkszonej sile odrzutu
(do maksymalnie 2,6 kN lub 3,6 kN, zaleznie od serii).

43.5

245




Naped

Najprostszym i najpopularniejszym napedem systemow
narzedzi RIVCLINCH® jest Zrodto sprezonego

powietrza o cignieniu 6 bar.

Sprezone powietrze wymaga regulacji cisnienia

i osuszenia z wilgoci mogacej skraplac sie w przewodach
instalacji. Obowigzkowo nalezy wyposazy¢ zrédto
sprezonego powietrza w blok jego przygotowania.

Klasyfikacja wymaganych zrédet sprezonego

powietrza:

I Wilgotnosé: ISO 8573-1
klasa 4 -> punkt rosy wody +3°C
" Maks. zawartos¢ oleju: ISO 8573-1
klasa 2 -> 0,1 mg/m® sprezonego powietrza

Wyposazenie dodatkowe:
blok przygotowania
sprezonego powietrza

Booster zwieksza cisnienie robocze po stronie
hydraulicznej narzedzia do ok. 360 bar, czyli podnosi
cisnienie zasilania 60-krotnie.

Przewaga nad tradycyjnymi agregatami

hydraulicznymi:

" Zamkniety i szczelny obieg hydrauliczny
" Nie pobiera energii podczas przestoju
I Proste w obstudze Zrédio zasilania, ktdre nie wymaga
szczegolnej konserwaci
" Duza predkos¢ pracy to krotkie cykle taczenia
" Prosta regulacja pneumatyczna
Booster z kolektorem I Podtacz zrédio sprezonego powietrza, a system

rozdzielajgcym RIVCLINCH® bedzie gotowy do pracy
| czu1n|k|em clsnienia

Jeden booster moze napedzac nawet kilka narzedzi do przettaczania ztaczy, zaleznie od poboru oleju
hydraulicznego. W tym celu do wylotu po stronie hydraulicznej podtaczono kolektor rozdzielajacy o czterech
wylotach. Jest on elementem wyposazenia standardowego.

Wolne wyjscia kolektora zamyka sie korkami.

Uwaga: narzedzia podtgczone do jednego boostera muszg pracowac jednoczesnie.

Jezeli z jakiegos powodu nie mozna zasila¢ narzedzia

z boostera lub tez rozwigzania techniczne systemu
uniemozliwiajg taka wersje napedu, to system modutowy
mozna napedzac za pomoca instalacji hydraulicznej.
Wymaga ona regulaciji elektrycznej, a co za tym idzie,
nie mozna korzystac z prostej regulacji opartej wytacznie
na sygnatach pneumatycznych.

Agregat
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Obstuga

Wigkszo$¢ narzedzi modutowych do przettaczania
zlaczy moze pracowac w roli urzadzen recznych.

W tym celu narzedzia doposaza sie w zawieszenie
zyroskopowe oraz rekojesc lub dwureczny przycisk
startu. Taka konfiguracja umozliwia reczne
wykonywanie przettoczert w migjscach trudno
dostepnych dla gtowic napedzanych mechanicznie.

Zawieszenie zyroskopowe

Ukfady automatyczne czestokro¢ wymagaja
kompensacji odchytek ustawiania narzedzia wzgledem
elementéw obrabianych, aby nie doszio

do odksztatcenia wyrobu podczas przettaczania.

Dla narzedzi matych i sredniej wielkosci oferujemy
standardowy system kompensacji osiowej (do 10 kg),
ktéry mozna tatwo przykreci¢ do tylnej czesci
standardowej ramy C.

Wieksze ramy C i systemy czynnej kompensacii osiowej
Z mechanizmem pneumatycznym dostepne sa
na konkretne zamdwienie.

Kompensacja osiowa




Regulacja

Booster ma prosty uktad regulacji pneumatycznej, ktéry
panuje nad petnym przebiegiem procesu klinczowania.
Proces klinczowania mozna rozpocza¢ przetacznikiem
noznym (w przypadku systemow stacjonarmych) lub
przyciskiem obstugiwanym jednoracz (w przypadku
systemow narzedzi recznych), o ile skok catkowity
nie przekracza 8 mm. W przypadku skoku stempla
powyzej 8 mm praca wymaga przefgcznika
oburecznego lub specjalnych zewnetrznych
urzadzen ochronnych uniemozliwiajacych
5 pracownikowi siegniecie do strefy roboczej narzedzia
i wykluczajacych niebezpieczenstwo wypadku.
Powyzsze nie dotyczy sitownikow RIVCLINCH® PASS.
Regulacja pneumatyczna realizowana jest przez
regulator cyklu przettoczenia.

Booster wyposaza sie w skrzynke sterownicza z uktadem
sterowania logicznego sygnatami pneumatycznymi.
Przetacznik cisnienia hydraulicznego, znajdujacy sie

w obiegu miedzy boosterem i przewodami sprezonego
powietrza, przekazuje do uktadu sterowania sygnat, gdy
pneumatyka osiggnie wymagane i uprzednio nastawione
cisnienie. Uktad sterowania przekazuje ten sygnat

na zawor gtéwny boostera, skutkiem czego sitownik
hydrauliczny wraca w potozenie spoczynkowe.

Aby wykonac¢ peten cykl klinczowania, wystarczy krétko
nacisna¢ spust narzedzia, a proces przettaczania
przebiegnie w sposob catkowicie automatyczny.
Mechanizm ten wyklucza btedy ludzkie,

np. spowodowane zbyt krotkim nacisnieciem spustu.

Booster z OCC (optymalna regulacja cyklu)

Jezeli system RIVCLINCH® wbudowany jest

w nadrzedny system produkcyjny, to nalezy
zagwarantowac zakonczenie procesu przettaczania,

a narzedzie do przettaczania musi za kazdym razem
cofac sie do konca w potozenie wyjsciowe. W tym celu
montuje sie czujnik powrotu ttoka na sitowniku
narzedzia. Gdy narzedzie odjedzie w potozenie
wyjéciowe, czujnik sygnalizuje to w uktadzie sterowania.

Po stronie hydraulicznej boostera mozna zamontowac
czujnik cisnienia, dzieki czemu narzedzie bedzie rozwijato
peina site przettaczania w miejscu przytozenia. Gdy

w uktadzie narzedzia powstanie wymagane cisnienie,
czujnik ten przesle odpowiedni sygnat do uktadu
sterowania.

Czujnik powrotu ttoka

Sterownik PLC wysyta sygnat rozpoczecia klinczowania do zewnetrznego zaworu elektropneumatycznego

~’

Booster rozpoczyna klinczowanie sygnatem przekazywanym do wewnetrznego zaworu pneumatycznego

(

Czujnik powrotu sygnalizuje potozenie wyjsciowe narzedzia, sygnat trafia do PLC

~’

Zakonczono proces klinczowania, system gotowy do pracy



BOLLHOFF
Wszytko to dla ciebie!

Optymalne wykonanie ztgczy nie jest kwestig przypadku.

Wspétpracujemy Najnowoczesniejsze Kompetentni inzynierowie
z klientami kompleksowo, systemy CAD aplikacji wykonuija probki
od pierwszej koncepcji do przestrzennego czesci produkeyjnych
rozwigzania po jego projektowania umozliwiaja klienta.
ostateczna realizacje. produkcje nieszablonowych

rozwigzan.

OdAdoZ Technologia
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Jakosé

Ustugi produkciji, Posiadamy system Nasze stuzby utrzymania
montazu, rozruchu zarzadzania jakoscig ruchu, napraw i obstugi
i szkolenia pracownikéw certyfikowany technicznej pracuja catg
klienta. na zgodnos¢ z normami dobe, gwarantujgc

EN ISO 9001 niezawodnos¢ twojego

i ISO/TS 16949:2002. procesu produkciji.




Firma Bollhoff, poza 21 filiami krajowymi, wspotpracuje
z klientami miedzynarodowymi za posrednictwem przedstawicieli i posrednikéw
handlowych dziatajgcych na wszystkich waznych rynkach przemystowych.

Zmiany techniczne zastrzezone.

Przedruk, nawet czesciowy, dozwolony wytgcznie za pisemnym
zezwoleniem.

Wszelkie prawa do marki zastrzezone wedle normy DIN 34.

\

Grupa Bollhoff

Znajdz najblizszego przedstawiciela na stronie
www.boellhoff.com

lub napisz na adres fasteningtechnology@boellhoff.com soLLHOFF



