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Soluzioni innovative per
I'assemblaggio delle lamiere M

La gamma di prodotti
Henrob

b

Fig 1 - Tipici rivetti della gamma con gambo @5mm

Henrob progetta e costruisce una vasta gamma di sistemi
manuali e automatici di rivettatura autoperforante (HSPR),
(inclusi i rivetti) per I'utilizzo in molte industrie e in applica-

zioni diverse.

| rivetti sono disponibili con gambo @3 e 5mm e con
lunghezze da 3,5 a 14mm. Tipicamente con i rivetti
auto-perforanti Henrob possono essere accoppiate
lamiere di alluminio fino 10mm* di spessore e fino a
6mm* in acciaio.

| rivetti possono essere forniti sciolti, usando i nostri
sistemi RivTrans. In alternativa i rivetti possono

essere forniti su nastri e i nastri alimentati dai nostri
sistemi a rocchetto o a dito d’arresto, o con sistemi

pit semplici come sulla pinza RivLite (v. fig. a lato)

Studiamo continuamente nuovi prodotti di rivettatura
autoperforante: un esempio sono i nuovi perni filettati
M5 e M6 (fig. 3) che Henrob ha recentemente intro-

dotto sul mercato.

| sistemi operativi di rivettatura autoperforante Henrob
disponibili si adattano a una grande varieta di applica-

zioni e di metodi produttivi.

Le pinze manuali pit semplici e a portabilita totale sono

quelle RivLite (fig. 4), utili per tutti quei lavori a bassa

Fig. 4 - La pinza manuale Rivlite a portabilita totale

produzione dove non ¢ disponibile I'’energia elettrica.

Per medie produzioni sono disponibili pinze manuali
azionate da centralina idraulica (con tempi-ciclo veloci

e alimentazione automatica dei rivetti).

Per alte produzioni automatizzate, le pinze servoelettri-
che Henrob hanno rendimenti altissimi, specie se mon-

Fig. 5 - Pinza-robot srvoelettrica Fig. 6 - Pinza manuale idraulica tate su robot (C0n e senza Cambio-pinza automatico).

* a seconda del tipo specifico di materiale usato
‘per 'impiego in
molte industrie e per
applicazioni diverse’




Soluzioni innovative per
I'assemblaggio delle lamiere

Come scegliere il rivetto IDEALE

La Henrob ha disponibili centinaia di tipi di rivetti stan-
dard e la scelta del rivetto ideale per una determinata
applicazione richiede PERIZIA e ESPERIENZA.

Come pioniere del processo di rivettatura autoperforante

Henrob ha accumulato decenni di esperienza nell’ottimiz
zazione dei giunti rivettati e dispone di tutto I'equipaggia
mento e dell’esperienza necessari per effettuare le valuta

zioni della piu corretta applicazione dei rivetti.

Henrob consiglia, per ogni applicazione, il tipo di rivetto

piu adatto. Contattate la nostra sede, il nostro agente o

il distributore piu vicino a Voi per ulteriori informazioni.

‘la scelta del rivetto
Ideale per una corretta
applicazione richiede
PERIZIA e
ESPERIENZA'’

Henrob dispone di apparecchiature interne per i test a fatica.

Microscopio computerizzato per I’analisi dei giunti sezionati



Soluzioni innovative per M3
I'assemblaggio delle lamiere '

Scelta del tipo di PINZA

La pinza RivLite e un sistema a portabilita totale usato
per le riparazioni, per prototipi o per lavori di bassa pro-
duzione, anche dove non sia disponibile energia elettrica.

‘alta q u al Ité‘ S I g n Ifl Ca E’ una pinza manuale (alimentata a batteria o a corrente)
alto re n d I m e nto e alta dotata di una vasta gamma di accessori che le consente

di assumere la miglior configurazione le per varie appli-

. IS
affl d abl | |ta cazioni. | giunti realizzati con questa pinza sono di ALTA

QUALITA.
La Henrob mette a disposizione ben 4 gamme di
sistemi per la rivettatura autoperforante HSPR. La pinza idraulica tipo DA (DA= double acting = a doppio effetto) &
azionata da una centralina idraulica separata. La configu-
razione della pinza puo essere di varie altezze e profon-

La giusta scelta del sistema piu appropriato per un’ap-

I N . . dita (come indicato nel nostro catalogo generale) € una quantita di
plicazione & fondamentale per ottenere il suo massimo ( 904 ) q

) - S . accessori consente I'accesso alle varie zone del compo-
rendimento e la miglior continuita produttiva. _
nente. Questa pinza é usata nell’assemblaggio di strut-
ture in acciaio, di segnali stradali, nel “bianco”, ecc.

Le linee-guida che seguono indicano quale sistema sce . i
Puo6 essere fissata su una struttura a terra oppure dotata

gliere. La Henrob raccomanda di discutere insieme le di bilanciatori e carrelli aerei di sospensione.

potenziali applicazioni ai fini di determinare con sicurez-

za la miglior scelta possibile. La pinza idraulica tipo PC (PC =pre-clamping = preserraggio) indi-

cata in figura. E azionata da una centralina idraulica sepa-
rata. E’ stata studiata per conferire al giunto la miglior
gualita possibile ed & richiesta soprattutto dall'Industria
AUTO. Ha tutta una serie di possibili configurazioni e pu6
essere in esecuzione manuale, automatica e robotizzata
con cambio-pinza automatico. Puo anche essere equi-
paggiata col sistema Henrob RivMon per la monitorizza-
zione automatica del processo in linea.

Pinza RivLite Pinza idraulica tipo DA

La pinza Electric Servo é dotata di un servomotore
elettrico ed e accoppiata a un quadro elettrico separato.
E’ stata studiata specificamente per applicazioni automa-
tiche e robotizzate. Rispetto alle pinze idrauliche con
preserraggio ha un tempo-ciclo piu rapido e puo scegliere
ad ogni rivettatura la corsa minima necessaria. Le
possibili configurazioni sono moltissime. Pud anche
essere equi-paggiata col sistema Henrob RivMon per la

monitorizzazione automatica del processo in linea.

Pinza idraulica tpo PC Pinza Electric
Servo
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Soluzioni innovative per
I'assemblaggio delle lamiere

Scelta del ’[ipo di Alimentazione manuale del nastro

. . . . . Questo sistema di alimentazione & disponibile solo per
allmentaZI()ne del rlvettl le pinze RivLite. | rivetti vengono forniti su nastro in

spezzoni che contengono 10 o 20 rivetti. L'operatore,

dopo ogni rivettatura spinge manualmente il nastro di un

passo.

‘'sistemi automatici alta-
mente affidabili per pro- Alimentazione Meccanica del nastro

. . . .y Questo sistema di alimentazione e disponibile solo per i
d u Z I O n I I n Se rl e due sistemi di pinze idrauliche DA e PC.
| rivetti vengono forniti su nastro in aspi o in caricatori e
alimentati automaticamente alla pinza con una camma

A complemento delle 4 gamme di sistemi descritti meccanica e un meccanismo a molla inserito nella parte

nella pagina precedente HENROB offre una varieta terminale della pinza dal lato punzone.
di accessori per I'alimentazione dei rivetti nelle pinze.

Alimentazione del nastro a rocchetto

Essi vanno dalla semplice immissione manuale Questo sistema di alimentazione & disponibile per le
del nastro fino ai pitl elaborati sistemi automatici pinze idrauliche DA e PC e anche per le servopinze
per produzioni in serie. “Electric Servo”. | rivetti sono forniti su nastri in aspi o in

caricatori e alimentati automaticamente alle pinze con un
sistema a rocchetto dentato che s’inserisce nei due cana
li perforati del nastro ai lati della fila dei rivetti. Questo si-
stema, dotato di sensore incorporato, assicura la presen-
za del rivetto nella corretta posizione prima dell’applica-

zione. Un accessorio (la “ghigliottina”) provvede a taglia-
re ad ogni passo il tratto di nastro usato privo di rivetto.

Alimentazione di rivetti sciolti.

Il RivTrans € un sistema di alimentazione dei rivetti

disponibile solo per le pinze tipo PC e Electric Servo.

Alimentazione manuale del nastro Alimentazione di tipo meccanica

| rivetti vengono forniti sciolti e sparati automaticamente
con un tubo da un’unita separata al portarivetti della
pinza. Evita la gestione dei nastri usati ed e particolar-
mente utile nella produzione automatica. Un sensore

incorporato nella pinza da il segnale ‘rivetto pronto’ alla

centralina idraulica o all’larmadio di comando.

Alimentazione a rocchetto RivTrans con rivetti sparati pneumaticamente '




Caratteristiche del Sistemi

Caratteristica

Tipologia del sistema di rivettatura

RivLite

Idraulico DA
(a doppio effetto)

Idraulico PC
(con preserraggio)

Elettro Servo
(Servopinza Elettrica)

Potenza motrice

12V a batteria
110V darete

240V darete

Centralina idraulica

400V trifase

Centralina idraulica

400V trifase

Armadio di Comando

240V monofase 16A

Solo manuale

Manuale con bilanciatore

Manuale con bilanciatore

Sistemi automatici

Sistemi automatici

Sistemi robotizzati con 1

Impiego Pinze pesanti possono Piccole automazioni 0 pili pinze per ogni robot
richiedere un bilanciatore Sistemi robotizzati con 1 con cambio-pinza
pinza ogni robot automatico
Rivetti @3 mm Rivetti @3 mm
R Rivetti @3 mm Rivetti @3 mm
Funzionalita Rivetti 35 mm Rivetti @5 mm
unzionalita Rivetti @5 mm Rivetti @5 mm

Perni Autoperforanti

Rimozione rivetti

Perni Autoperforanti

Dimensione dei rivetti

@3x4 mm — @3x8 mm

@5x5 mm — @5x14 mm

@3x4 mm — @3x8 mm

@5x5 mm — @5x14 mm

@3x4 mm — @3x8 mm

@5x5 mm — @5x14 mm

@3x4 mm — @3x8 mm

@5x5 mm — @5x14 mm

Alimentazione rivetti

Manuale — A nastro

Meccanica — A nastro

A rocchetto — A Nastro

Meccanica — A nastro

A rocchetto — A Nastro

RivTrans — A rivetti sciolti

A rocchetto — A Nastro

RivTrans — A rivetti sciolti

Tempo_ C'CI.O 5~9sec 15~ 3,5sec 2~4sec 15~ 4sec
(approssimativo)
Monitorizzazione del Non compatibile. Non compatibile. Compatibile. Compatibile.

processo “RivMon”

Max distanza
tra matrice e naso

25 mm

45 mm (standard)
110 mm (corsa lunga)

70 mm (naso lungo)

Luce tra punzone e
matrice da 22 a 170 mm

Luce tra punzone e
matrice da 22 a 170 mm

Confronto dei costi

*%

*k%
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PINZE

RivLite

Rivetti @3mm

Rivetti @5mm

Perni filettati
Rimozione rivetti

disponibili con profondita
di 50-75-100-200mm

Esecuzioni speciali a richiesta

12V Batteria e Caricabatteria

110V ca da rete con adattatore
240V ca da rete con adattatore

Profondita L5 O T

DA

Luce matrice/punzone:45mm
Caricatori Luce max matrice/punzone:120mm
Aspi (non indicati in figura)

2

Mobili: profondita 50-300mm

Fisse: profondita 900-1300mm
Esecuzioni speciali a richiesta

Singoli manuali
Doppi manuali
A pedale Rivetti @3mm

Rivetti @5mm

- o™ )
Profondita < w

Per una sola pinza
Per due pinze




Opzioni

Alimentatore rivetti e Naso

V4

Matrice

Attuatore

\

Strutture a “C”
Attuatore

Attuatori

Compatibilita dei vari tipi di
alimentatori di rivetti
) . . ) . Alimentazione
. . . Diametro e Alimentazione Alimentazione
Dimensioni Distanza tra nastro con
: : lunghezza del nastro nastro )
Attuatori matrice e naso : RivTrans
naso Meccanica A rocchetto
A sparatura
22122 22mm 218x15 mm v N4 v
45/32 45mm 218x15 mm N4 N4 v
85/32 85 mm 218x15 mm N v V'
135/32 135 mm 218x15 mm N v V'
170132 170mm 218x15 mm N4 N4 v
95/72 95 mm 21855 mm N4 N4 v
125/72 125 mm 218x55 mm N2 v’ Vv
100/100 100 mm 218x85 mm X v’ Vv

Distanza tra matrice e naso

Ao e

Lunghezza naso \




Opzioni e

Pre-serraggo idraulico

Alimentazione

rivetti
Compatihilita rivetti Compatibilita rivetti Compatibilita perni
Tipo di
alimentatore @3mm @5mm
Meccanico L = 5-8mm L = 5-14mm x
A rocchetto L =4-8mm L= 4-14mm X
RivTrans a sparatura L =3.5-6mm L =4-9mm M5 e M6

Sistema a rocchetto con sensore Sistema meccanico




Opzioni H.

Pre-serraggio idraulico

Struttuce a “C” e porta-matrici

Henrob dispone di molte configurazioni standard di
strutture a “C” e di porta-matrici per i sistemi idraulici

di pre-serraggio.

Le strutture a “C” variano in dimensioni, con profondita

da 60 a 1500 mm, per pinze manuali, postazioni fisse

e esecuzioni leggere per applicazioni robotizzate.

Le strutture a “C” e i portamatrici seguono un progetto

modulare e pOSsono accettare i vari tlpl di attuatori idrau- ii'inza con profondita di 70mm e portamatrice di 20mm di lunghezza
lici (per quanto la corsa dell’attuatore non superi
I'apertura delle strutture stesse) e gli attuatori servo-

elettrici.

La scelta della corretta struttura a “C” e del portamatrice
€ molto importante ai fini delle migliori prestazioni del-
I'intero sistema di rivettatura autoperforanmte Henrob.
Raccomandiamo di interpellarci per studiare insieme la

miglior combinazione dei vari gruppi. SN

Struttura LEGGERA con una profondita di 350mm e un portamatrice
di 100 mm di lunghezza

Struttura a “C” per una postazione fissa con profondita di 900mm e una lunghezza del
portamatrice di 150mm




Opzioni

Centralina idraulica per il pre-serraggio con armadio di comando

Accessori per la
manipolazione delle pinze

La Henrob fornisce una vasta gamma di accessori per
facilitare la manipolazione delle pinze manuali, che
comprende maniglie di vari tipi, bilanciatori e sofisticati
sistemi cardanici.

Per sistemi automatici e robotizzati Henrob pud fornire
i supporti-pinza completi di impianti, i cambi-pinza
automatici, i magazzini a terra e i controlli relativi.

Se le pinze sono idrauliche, gli impianti alle stesse
sono comandati separatemente dal cambio-pinza se
guesto & previsto.

‘Pinza-robot dotata di supporto-pinza di attacco al robot

M-

Pre-serraggio idraulico

Centraline idrauliche

Le centraline idrauliche per i sistemi con pre-serraggio
idraulico sono disponibili come unita singole a se stanti e
con configurazioni standard. Possono comandare una o

due pinze contemporaneamente.

La centralina lavora con pressioni fino a 250 bar e gli
applicatori sono in grado di esercitare forze fino a 6.000
kg durante la rivettatura. Il tempo-ciclo tipico per applica-
re un rivetto varia da 2 a 4 sec, a seconda delle dimen-

sioni dell’attuatore idraulcio collegato alla centralina.

Le centraline sono dotate di sofisticati sistemi elettrici di
controllo, che governano I'azione della pinza e consento-
no la comunicazione con I'esterno (pulsanti, controlli di

robot, circuiti di sicurezza, ecc.)

| sistemi standard di controllo Henrob si basano su PLC
Modicon e Siemens, con protocolli Interbus di comunica-

zione. Su richiesta é possibile utilizzare altri protocolli.

Il sistema RivMon di monitorizzazione del processo é

accoppiabile all’'armadio standard della centralina.

Se per I'alimentazione dei rivetti viene usato il sistema
RivTrans di sparatura dei rivetti sciolti, alla centralina

deve essere aggiunto il relativo armadio elettrico.

| progetti delle centraline standard Henrob sono con-
formi alle seguenti norme europee sulla sicurezza

e sugli azionamenti: EN292 (Parti 1 e 2), EN574, EN954,
EN60204-1, IEC60204-1 4 BS5304.




Opzioni

Pinze servoelettriche

Portamatrice

\

Attuatore
Strutture
a“‘C’ Attuatore
Dimensioni Luce tranaso e
attuatori portamatrice @ rivetto del
del naso
150/032/3 110mm 3 218x15mm
150/032/5 110mm 5 218x15mm
150/072/3 70mm 3 218x55mm
150/072/5 70mm 5 218x55mm
250/032/3 210mm 3 218x15mm
250/032/5 210mm 5 218x15mm
250/072/3 170mm 3 218x55mm
250/072/5 170mm 5 218x55mm
Luce tra naso e portamatrice
3
i ®
/ — A
/ :
[
/ / \\ \
/ 7/ - \
,I J \ \\
7~ M Lunghezza naso \\
/"// \ \




Opzioni

M-

Pinze
servoelettriche

Rivetti Compatibilita
Tipo di
alimentazione
dei rivetti @3mm @5mm
A rocchetto — A nastro L=4-8mm L=4-14mm
-
o RivTrans — A sparatura L=4-6mm L=4-9mm

Strutture a “C” e portamatrici

Sistema a rocchetto

N ]

Henrob ha disponibile una vasta gamma di strutture a

“C” e di portamatrici standard per servopinze elettriche .

La biblioteca & consultabile elettronicamente.

Le strutture a “C” variano in dimensioni, con profondita
da 60mm a 1500mm. La gamma comprende strutture
per postazioni fisse a terra o su macchine; per robot

sono possibili esecuzioni speciali LEGGERE (v. fig.).

Le strutture a “C” e i portamatrici sono modulari e accet-
tano tutti i tipi di elettroattuatori (per quanto la loro corsa

non sia maggiore dell’apertura della struttura stessa).

I

RivTrans (a sparatura di rivetti sciolti)

La stessa gamma di strutture a “C” e di porta-matrici ac-

cetta anche gli attuatori idraulici Henrob di preserraggio.

La scelta del tipo corretto di struttura a “C” € molto
importante ai fini delle migliori prestazioni dei sistemi di
rivettatura autoperforante Henrob. Raccomandiamo di

interpellarci per ricercare insieme la migliore soluzione.

Struttura a “C” leggera per robot




Opzioni

Pinze servoelettriche

Armadi di controllo

Gli armadi di controllo per i sistemi servoelettrici di rivet-
tatura autoperforante sono disponibili in due esecuzioni.
Per i servosistemi con alimentazione rivetti a ROCCHETTO
(dotati di sensore) viene usato un armadio INDIVIDUALE.
Per quelli che usano il RivTrans (con alimentazione rivetti a
sparatura) viene usato un armadio combinato che integra

quello di base con quello per I'alimentazione dei rivetti.

Gli armadi sono dotati di sofisticati servosistemi digitali di
comando e di controllo che governano I'azione della pinza
e che consentono le comunicazoni con I'esterno (come
pulsanti, controlli di robot, circuiti di sicurezza, ecc.). Il si-

stema ha un circuito di categoria 1 per I'arresto del motore.

| sistemi standard di controllo Henrob si basano su PLC
Modicon e Siemens, con protocolli Interbus di comunica-

zione. Su richiesta & possibile utilizzare altri protocolli.

Il sistema RivMon di monitorizzazione del processo &
accoppiabile al’armadio standard della centralina.

Il sistema di servocontrollo Henrob & conforme alle
segg. norme europee sulla sicurezza degli azionamenti:
EN292 (Parti 1 e 2), EN574,EN60204-1, IEC60204-1 e
BS5304, EN50081-2 (sulle emissioni) e EN50082-2.

Armadio combinato per I’alimentazione di
rivetti sciolti a sparatura con RivTrans

Accessori di manipolazione

Per pinze destinate a robot o inserite in macchine auto
matiche, Henrob pué fornire supporti progettati apposi
tamente per il cambio-pinza automatico, il fissaggio a
terra o al magazzino pinze, completi di impianti e di va
rie parti opzionali.

Tutte le alimentazioni dei servizi necessari per lavorare
con le servopinze elettriche Henrob sono riunite in un
collettore che s’interfaccia col cambio-pinza automatico:
la pinza € quindi un’unita completamente separata dal
robot e dalle altre pinze intercambiabili sul robot stesso.

Gruppo pneumatico
di azionamento

/ Elettrovaolvole
- e scatola multivie

Supporto
di fissaggio a terra
o0 al magazzino pinze

Cambio-pinza
per robot

Supporto oscillante

Pinza servoelettrica leggera per robot, predisposta per il cambio-pinza automa-
tico con I'indicazone dei componenti tipici.

“Armadio individuale di servocontrollo usato

con I'alimentazione dei rivetti a ROCCHETTO
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