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RIVKLE®

Equipos para la colocacion automatica
de tuercas y pernos remachables RIVKLE®

BOLLHOFF



Equipos de colocacion automaticas de RIVKLE®
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RIVKLE?® - Caracteristicas mecanicas

Cuando se colocan en la pieza, las tuercas remachables RIVKLE® tienen dos funciones:
Una funcion de REMACHE que permite la union de dos 0 méas chapas o plasticos de forma permanente
Una funcion de TUERCA que permite la union de una o varias chapas o plasticos
Las tuercas remachables RIVKLE® se pueden colocar en muchos tipos de materiales (metal, plastico,
composites, etc.) sin dafar los tratamientos superficiales de las piezas.
E Las tuercas remachables RIVKLE® estan disponibles en una amplia variedad de combinaciones:
Cabeza Cuerpo Cuerpo tipo
Plana ) !
: -; l ﬁ I Liso | Abierto
2 Reducida ﬁ W“W Moleteado
A ! I
Cerrado
Fresada ﬁ Hexagonal

Tuercas remachables RIVKLE® — Métodos de colocacion

LLos métodos recomendados son la «colocacion por recorrido» y la «colocacion por esfuerzo».

1 - Métodos de traccion

El «<método de traccion» engloba cuatro ciclos: roscado @, colocacion @, remachado @ y desenroscado @.
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Roscado Colocacion Remachado Desenroscado

No se recomienda utilizar atornilladores mecanicos o llaves inglesas para la fijacion de las tuercas remachables,
ya que existe el riesgo de que se dafie la superficie de la rosca y que la calidad de la unién se vea afectada.

La fuerza de remachado depende de la combinacion del material y el diametro de rosca de la RIVKLE®.

Acero Inox
4 4 Fuerza en kN Fuerza en kN

M3 3,5 3,5 1,9

mg gg 2(5) gg Las fuerzas de remachado indicadas representan la carga
M6 1 2:0 13:0 5: 5 maxima para lograr la correcta colocacion de las tuercas
M8 18,0 20,0 10,0 remachables RIVKLE®.

M10 21,0 22,0 12,0 Fuerzas superiores podrian dafar la rosca de las RIVKLE®

M12 23,0 28,0 15,0 0 el vastago del aparato de colocacion.




Tuercas remachables RIVKLE® — Métodos de colocacion

2 - Métodos de colocacion por traccion

2.1 Método de colocacion por regulacion del recorrido: control de la distancia de recorrido del equipo
de colocacion

El operario regula la limitacion del recorrido en el equipo de colocacion segun los valores mostrados en las tablas
del catdlogo RIVKLE®.

El equipo de colocacion aplica la fuerza maxima y se para automaticamente cuando se alcanza el recorrido
prefijado (parada mecénica).

Esta es la forma tradicional de colocar los productos RIVKLE®, pero este método no esta adaptado ni resulta
fiable para el control del proceso.

F 2.2 Método de colocacion por esfuerzo: remachado por regulacion del esfuerzo

En el método de colocacion por regulacion del recorrido, el equipo aplica una fuerza maxima y constante sobre el
recorrido completo del vastago. Cuando hay una gran variacion en el espesor de la pieza, existe el claro riesgo de que
la tuerca remachable no se coloque adecuadamente o que se deteriore porque el vastago de remachado haya dafiado
la rosca de la RIVKLE®. En esta situacion, se produce un deterioro prematuro del vastago.

Este problema se evita con el método de colocacion por esfuerzo, ya que se regula la fuerza de remachado con
independencia del espesor de la pieza.

Este principio de colocacion resulta especialmente adecuado para piezas de espesores diferentes (piezas de plastico,
varias capas...) y permite una colocacion uniforme de gran calidad y un control preciso y fiable del proceso.

Este es el motivo por el cual los equipos automatizados de BOLLHOFF se basan en la tecnologia de colocacion por
esfuerzo.
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Con el método de colocacion por esfuerzo, es posible verificar después de la colocacion si el recorrido esta dentro
del margen prefijado para la aplicacion. Esto nos permite realizar un control de la calidad del remachado en el
100% de los productos colocados.

Nuestra gama de equipos RIVKLE® EPK, RIVKLE® EPKC y RIVKLE® HSA incorpora un sistema de supervision del
proceso que garantiza unos parametros correctos de remachado (colocacion) y un proceso controlado.
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RIVKLE® - Equipos de colocacion

Equipos semiautomaticos Equipos automaticos
\ 3 .
= r—\ . : VN

RIVKLE®° EPK C RIVKLE®° EPKHP | RIVKLE® HSA 2.0 | RIVKLE® ESA 2.0

Recorrido
Métodos de colocacion
Fuerza o o o o
Accionamiento Oleoneumatico Oleoneumatico Oleoneumatico Eléctrico
Accesibilidad Desde un lado Desde un lado Desde un lado Desde un lado
Min. 6 20 5 5
Fuerza de remachado (kN)
Méx. 21 55 32 22
Min. M4 M8 M4 M4
Max. M10 M16 / M12 HRT M10 M8
Acero Min. M4 M8 M4 M4
s inoxidable
Méx. M10 M12 M8 M8
Min. M6 - M6 M6
Max. M12 M12 HRT M10 M8
100% recorrido
Control del proceso y fuerza o [ ] (] o
Manual (operario) o o
Uso / integracion Con robot (] [ )
Méquina especial o o
Manual o o
Sistema de alimentacién )
de RIVKLE® «Pick & Place» o o
Automatico (] o
Volumen anual de RIVKLE® ++4 + +++ +++
Carga / velocidad 1 1,5 2,8 1,7
Tiempo de ciclo (s) Colocacion 1 1,5 1 0,9
Desenroscado 1 1,5 1 0,8
Tasa de producciéon maxima (RIVKLE®/min) 20 15 10 13
Pagina 6 6 9 10



RIVKLE® - Equipo con control total del proceso

RIVKLE® EPK Compact - RIVKLE® EPK HP

1 Control del 100% del proceso de remachado
(colocacion)

1 Método de colocacion por esfuerzo

1 Alta tasa de productividad

1 Pantalla tactil en varios idiomas

1 Alarma ajustable y dispositivos de seguridad

1 Gestion de fallos (dispositivo / proceso)

Principio

El equipo de colocacion RIVKLE® EPK realiza un ciclo de colocacion manual con un control del 100% de la
calidad. Esta gama modular responde a todas las necesidades de integracion (comunicacion y gestion del ciclo
de produccion).

Control automatico de la fuerza de remachado y del recorrido durante el proceso de colocacion.

Caracteristicas

Vista posterior

@ La unidad de control tiene una pantalla tactil integrada que permite regular los parametros de colocacion,
el contador y las alarmas, y gestionar todos los sensores y los diversos ajustes.

Hay disponibles opciones con columna de luces, ruedas...
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Caracteristicas técnicas / Datos

RIVKLE® EPK C RIVKLE® EPK HP QT%@T@‘

Alimentacion eléctrica 230V - 50Hz <) p
Alimentacion neumatica 6 bar o

o
Fuerza de remachado 6-21 kN 20-55 kN ~
Recorrido del remachado 7 mm 9 mm

(4]
Nivel de ruido < 70dB (A)
Peso de la cabeza de
colocacion «tipo revolver» 23 Kg
Peso de |a cabeza de
colocacion «tipo vertical» 25Kg 75Kg 500
Tiempo de ciclo 3to4,5s (%) 4t05,5s (%)
Tasa de produccion 13-20 RIVKLE®/min 11-15 RIVKLE®/min
(*) la tasa de productividad depende del operario y de la ergonomia del terminal E
de trabajo.
RIVKLE® EPK C 9 RIVKLE®
MaISIE | M3 | M4 | w5 | w6 | M8 | mio]mi2fmi4]
Acero [ - | - -
Acero inoxidable ] - - - -
Aluminio - | - -
RIVKLE® EPK HP @ RIVKLE® 452
MaISiE | M4 | M5 | w6 | w8 | m10] m12] M4 [ M6
Acero - - - | -
Acero inoxidable [ - - - -
Aluminio HRT
RIVKLE® EPK Compact / EPK HP - Accesorios especiales
J % f
RIVKLE® EPK C RIVKLE® EPK C . RIVKLE® EPK C RIVKLE® EPK C RIVKLE® EPK C
PISTOLA VERTICAL HORIZONTAL PISTOLA SUPERIOR VERTICAL 1 MANO
; a
RIVKLE® EPK HP RIVKLE® EPK HP RIVKLE® EPK RIVKLE® EPK

HORIZONTAL PISTOLA VERTICAL




RIVKLE?® - Sistemas de colocacion automaticos

1 «Pick & Place»: control de la orientacion y
distribucién de las RIVKLE®

1 Alimentacion automatica: distribucion de las RIVKLE®
en un proceso de alimentacion por soplado

I Hasta 4 cabezas de colocacion alimentadas con
1 colector de distribucion

1 Reciclaje de las RIVKLE® mal orientadas sin
interrupcion de la linea

LLa gama de equipos de colocacion automaticos se ha optimizado para su integracion en las lineas de produccion.
Las cabezas de colocacion se pueden utilizar con un sistema de alimentacion automatico de RIVKLE® (colector
de distribucion vibratorio).

La eleccion entre la gama RIVKLE® HSA 2.0
y RIVKLE® ESA 2.0 depende del tipo de energia
(oleoneumética o eléctrica).

Configuracion «Pick & Place» Configuracion de alimentacién por soplado
La cabeza de colocacion se mueve hacia el recipiente de Las RIVKLE® se suministran automaticamente a la cabeza
distribucién para coger las RIVKLE® y se desplaza hacia de colocacion desde el recipiente de distribucion por

la pieza para colocarlas. soplado.

Integracién
Las cabezas de colocacion automaticas se pueden instalar en varias configuraciones:

Sobre un robot Fijas En un sistema de transferencia
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RIVKLE® HSA 2.0 - Equipo de colocacion automatico

Ventajas:

1 Unidad de colocacion robusta vy fiable
1 Control completo del proceso
1 Sistema de carga automatico integrado

1 Reciclaje de RIVKLE® precargadas incorrectamente
sin interrupcion

1 Control de colision

1 Protocolos de comunicacion disponibles:
Ethernet, TOR, Fieldbus

El equipo RIVKLE® HSA 2.0 se ha disefiado para grandes volumenes de produccion, mejorandose su fiabilidad y
facilidad de instalacién y mantenimiento.

Energia oleoneumatica

Las cabezas RIVKLE® HSA 2.0 utilizan aceite para el proceso de colocacion y aire para los movimientos de la cabeza.
Facil mantenimiento
Flexibilidad

Compensacion

Un dispositivo de compensacion permite compensar la alineacion de las RIVKLE®
en la pieza. i ]
El dispositivo de compensacion robdético incluye un mecanismo de apriete que ?i/
bloquea la cabeza durante los rapidos movimientos del robot.

Dispositivo de
compensacion

Unidad de control

La unidad de control de RIVKLE® HSA 2.0 gestiona los ciclos
completos de colocacion y alimentacion, y controla el alimentador
de RIVKLE®.

LLa unidad de control permite la comunicacion con la red del
cliente (Ethemnet...) y puede controlar varias cabezas de colocacion
y varios alimentadores de RIVKLE® de forma simultanea (hasta

8 cabezas y 4 alimentadores de RIVKLE® con una sola unidad

de control).
Caracteristicas técnicas Fuerza
27 kN
Alimentacion eléctrica 110V / 230V :
5-32 KN i
Fuerza de remachado RIVKLE® M4-M10 7
28 mm recorrido méax. ]
Recorrido del remachado (colocacion + ]
desatornillado) ]
Peso integrado 23 kg max. ]
. 2,8 s (durante el 7]
Tlempo de carga movimiento del robot) ]
0 T T T T 1
Tiempos de colocacion 2,0 s movimiento del robot 0 Recortido 5
y desenroscado y de la pieza no incluidos Grafica de ejemplo:

Fuerza méxima = 17,81 kN - Recorrido = 2,21 mm




RIVKLE® ESA 2.0 - Equipo de colocacion automatico

Ventajas:

= Equipo 100% eléctrico

= Unidad de colocacion robusta y fiable

1 Control completo del proceso

I Sistema de alimentacion automatico integrado

1 Reciclaje de RIVKLE® precargadas incorrectamente
sin interrupcion

1 Control de colision

1 Protocolos de comunicacion disponibles:
Ethernet, Fieldbus

La nueva gama de equipos RIVKLE® ESA 2.0 constituye una solucion de colocacién totalmente eléctrica y
automatica. Instalado sobre un médulo de transferencia, el sistema RIVKLE® ESA 2.0 integra un médulo
de desplazamiento lineal que controla de forma independiente a la integracion, la entrada al alojamiento de

las RIVKLE®.

Energia eléctrica

Solo se precisa energia eléctrica para controlar el sistema RIVKLE® ESA 2.0 (funciones y movimientos).

Control y medicion muy precisos de los movimientos

Bajo nivel de ruido

Aplicaciones reproducibles con tiempos de ciclo muy reducidos si se compara con los equipos oleoneumaticos

Compensacion

Un sistema de compensacion que permite realizar
ajustes radiales (+/- 1,5 mm) y angulares (+/- 3°)
se integra directamente en el cabezal.

Transferencia

El equipo incorpora un sistema de movimiento lineal
de 200 o 300 mm que garantiza el correcto
posicionamiento de las RIVKLE® en el alojamiento de la
pieza. Este movimiento también se usa en el proceso
de recarga.

Unidad de control

La unidad de control incluye 4 servoreguladores que
controlan y miden todos los movimientos de la unidad
de colocacion RIVKLE® ESA 2.0. Una pantalla tactil
permite realizar ajustes en los distintos parametros.
Para ayudar a la integracion completa del aparato, no
hay limites en la longitud de los cables eléctricos entre
la unidad de control y la cabeza.

Caracteristicas técnicas

Alimentacion eléctrica 400 Vca + N
Fuerza de remachado 5-22 kN
Recorrido del remachado 10 mm

28,5 kg (configuracion de
colocacion automatica)

. 1,7 s (configuracion de
Tiempo de carga colocacion automatica)
Tiempos de colocacion
y s 1.7s

Accionamiento
eléctrico

Husillo eléctrico

Utiles Transferencia

Configuracion «Pick & Place»

Sistema de carga Transferencia

Configuracién de alimentacién por soplado



RIVKLE® - Aplicaciones

Ballhoff trabaja en todos los campos de la actividad industrial y puede proponer soluciones optimizadas para
cada tipo de aplicacion.

Industria del automovil Maquinaria de construccion

Magquinaria para agricultura Otros sectores

Ferrocarriles

Servicio y experiencia de BollIhoff




Ademas de estos 24 paises, Bollhoff brinda servicio a sus clientes internacionales en otros
importantes mercados industriales trabajando en estrecha colaboracién con socios y distribudores.

Bollhoff, s.a.
Visite nuestra pagina web www.bollhoff.es
E-mail: info_es@bollhoff.com

Sujeto a posibles modificaciones técnicas.

Su reimpresion, ya sea en parte o en su totalidad, sélo esta permitida con nuestro consentimiento expreso.
Ver la nota de proteccién de acuerdo a la ISO 16016.

\

BOLLHOFF

tribu



