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Fabricacion de automaoviles

Informe b ™

Clinchado

Denominacién Estribo de clinchado
T|po ............................... s
NOde|dent ................ o e
Aﬁodefabr|cac|onos/2o12 .................. e
Orden ........................... e e
Cant|dad ...................... R o
Otros ...............................................................................................
Tarea:
Fabricacién de una placa posterior completa /
gue consta de placa posterior, soporte trans- [

versal y 2 consolas para bisagras. Los compo-
nentes se disefian como union de adhesion
y de clinchado. El estado de la superficie de las
piezas de chapa esta engrasado y sin lavar. Los
estribos de clinchado se deben montar en un
robot y de modo estacionario. El movimiento
de alimentacién se realiza a través del control
del robot.
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Solucién:

La tarea se ha realizado mediante 2 estribos de clinchado guiados por robot y un estribo de clinchado estacionario
con manipulacién de componente mediante robots. Para la aplicacion de los estribos de clinchado el volumen
de pedido incluye: Sistema de estribo de clinchado mediante servomotor con armario de control EM-011, placa
de valvula completa (ME 235), sistema de micropulverizacién + recipiente (20 I) con monitoreo de proceso que se
visualiza en el terminal SK 600.
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Calificacion del cliente: e e e T

+  Entregas siempre puntuales |

+  Sin problemas en arranque
y produccion

+  Manejo sencillo de la interfaz
de usuario

+  Software estructurado

*  Buenos documentos de
formacién y cualificacién
estructurada

g + Salvo modificaciones técnicas

*  Proveedor valorado
positivamente L
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The sheet metal connection




Nombre Estribo de clinchado
T|p O ............................... DFB ; 798 ...................................
NOde |de nt ................ 00000086439 ...........................
Accionamiento por servomotor

Presién nominal
neumatica

Medida de apertura

Saliente portaherramientas
en la punta del estribo

Saliente portaherramientas,
en el lado del empujador

[C] [mm] 99
[D] [mm] 42
[E] [mm] 84,5

[K]  [mm] 56
[X] ...... [mm] ............ 3 80
[Y] ...... [mm] ............ 4 88
[Z] ...... [mm] ............ 989
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Nombre Estribo de clinchado Medida de apertura [A]  [mm] 98
Tipo DFB-855 Saliente, horizontal [B] [mm] 520
N.° de ident. 00000087957 [C] [mm] 99
Accionamiento por servomotor Saliente portaherramientas D] [mm] 62
.............................. ’ en |a pUnta del estrlbo
Fuerza de aprlete max. 80 kN ......... el . ...................................................................................
.......................................................................................... Saliente portaherramientas, €] [mmi 445
Carrera de cilindro 100 mm _enellado del empujador "~
Presion nominal o ) ma. 576 bar Altura del punta del estribo T
........ U Anchura del estribo en C K] [mm] 56
Peso 233 kg ................................................................................................................................
.......................................................................................... Anchura X1 [mm] 380
Longitud Y] [mm] 946
Altura [Z1 [mm] 1046
Y X
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Tarea de uniéon 1 2 3 4

Material Al Al Al Al

Grosor individual de
los elementos de unién t, 1,0 mm 1,0 mm 1,0 mm 1,0 mm
en el lado del punzén

Grosor individual de
los elementos de unién t, 0,75mm 0,6 mm 2,0mm 1,25 mm
en el lado de la matriz

Placa posterior

1 4 3
1 Placa posterior, arriba :
2 Soporte transversal
3 Consola, bisagra :
4 Soporte de placa posterior (sin ilustracion)

cessesse

Nota:
El sistema de micropulverizacion se emplea:

en todas las uniones de aluminio.

Durante el clinchado de aleaciones de aluminio secas o lavadas es necesario el sistema de micropulverizacién
para evitar que el material de aluminio se adhiera al punzén.

En chapas engrasadas, la capa de aceite puede actuar también como antiaglomerante. De lo anterior se deduce
que realmente podria suprimirse tal sistema de pulverizacion. Sin embargo, dado que frecuentemente no se puede
garantizar un engrase continuo del material, se recomienda el uso de sistemas de micropulverizacion.
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Sistema de clinchado mediante servomotor:
Resumen yestructura:

1 Estribo de clinchado para la conexién de robot con accionamiento mediante servomotor y herramientas
de clinchado (punzén y matriz)

2 Sistema de micropulverizacion (equipamiento adicional opcional)

3 Armario de control con servoregulador para unidad de accionamiento y monitoreo de proceso integrado,
software para la visualizacién

4 Juego de cables para la conexion entre el armario de control y el estribo de clinchado (en el disefio estacionario)
y entre el armario de control y el pie del robot (en el manejo con robots)

Los equipamientos adicionales opcionales son:

- Sistema de micropulverizacion
- Apoyo flotante en el estribo de clinchado

(Los grupos constructivos ilustrados solo se muestran de forma ejemplar y pueden diferir en el disefio y la dimension,).
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ECKOLD GmbH & Co. KG

Mas de 80 afios de éxito

Desde nuestra inauguracion en 1936, nuestros objetivos no se han visto modificados en nada. Tanto entonces como
ahora, nuestra tarea sigue siendo la de cumplir los requisitos de nuestros clientes con eficaces soluciones técnicas

de una forma rapida y econémica.

Como veteranos especialistas en el conformado en frio de chapas y perfiles sin arranque de virutas, y como pioneros
en la innovadora técnica de unir chapas mediante clinchado, ayudamos a nuestros clientes a través de una amplia
gama de herramientas estandar y soluciones especiales y personalizadas. Nuestra tecnologia puede aplicarse en
todas las industrias de procesamiento de chapas y en los distintos oficios relacionados con las mismas. En este
sector, nos consideramos especialistas en soluciones a medida y socios fiables para nuestros clientes.

ServiciodelaAalaZzZ

Ejecucion de ensayos y analisis para nuestros clientes

Ejecucion de chapas/ componentes de muestra

Elaboracién de estudios de viabilidad para el dimensionado de

las herramientas

Elaboracién de conceptos y realizacién constructiva de la solucién técnica
Produccién en la planta propia

Puesta en servicio en la empresa del cliente

Ejecucion de mantenimientos periddicos

Apoyo en la optimizacién en el proceso del cliente

- Apoyo en el proceso de programacion de la posicién del robot

- Creacion de micrografias / evaluacién de la calidad del punto de clinchado
- Asistencia online

Acompafiamiento del arranque después de la puesta en servicio hasta

el SOP

Formacién de los operadores de la instalaciéon / encargados

de mantenimiento / expertos

Datos y hechos

* Fundacién en 1936

* Productos presentes en mas de 100 paises

* Mas de 25 representantes de ventas en todo el mundo

¢ Distribuidoras en Gran Bretafia, Hungria, Estados
unidos, Suiza, Japén y Republica Checa

¢ Certificacion seguin ISO 9001:2015

ZERTIFIKAT

Eckold GmbH & Co. KG

Walter-Eckold-Str. 1
37444 St. Andreasberg
Alemania

Tel.: +49 5582 802 0
Fax: +49 5582 802 300
www.eckold.de
info@eckold.de
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