LAUDO TECNICO

MAQUINA UNICA AUTOMATICA COM SISTEMA DE MESA
GIRATORIA PARA MONTAGEM DE TIRANTES (BIELETAS),
COMPOSTA POR 24 POSICOES (FUNCOES) DE TRABALHO
INTEGRADAS



1. DESCRITIVO BASICO

Maquina Unica automatica com sistema de mesa giratdria para montagem de tirantes (bieletas), composta por 24
posicoes (funcdes) de trabalho integradas, destinada a processos de montagem, solda, inspecao e testes funcionais, equipado
com rob6 industrial para manipulacdo e descarregamento das pegas, sistema de solda ultrassonica para fixacdo de
componentes plasticos, pontos de alimentagdo manual e automatica por silos, calhas e esteiras, além de dispositivos de
medicdo de angulo, torque, testes de vazamento e rastreabilidade por gravacdo de cddigo de barras, operando de forma
totalmente automatizada, com capacidade produtiva aproximada de 480 pegas por hora, tempo de ciclo de 7,5 segundos por
pegca, alimentacdo elétrica de 415 vca, 50 hz, trifasica, controle por plc .

O equipamento tem capacidade produtiva de 480 pegas por hora. Os componentes sao alimentados por silos e

esteiras automaticas, que disponibilizam cada componente nas suas respectivas estacdes de montagem. O descarregamento

das pegas da mesa rotativa para a esteira de saida é realizado pelo Rob6.

Visao geral da Maquina
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Taktzeit: 7 sec.
415V /50Hz




Estacao

Descricao

Aplicagao

01

Esteira de Entrada

Esteira de alimentacdo dos tirantes soldados para inicio do processo.

02

Estagdo de verificagdo do tirante

Verificagdo da caixa do tirante soldado.

03

Estacao de Calibracdo

Calibracdo da posicao e checagem do tirante para montagem do kit.

04

Estacdo Montagem do Pino e Concha /

Prensagem do Kit

Checagem da rosca do pino / Engraxar concha / Montagem do pino na

concha plastica / prensagem do kit (pino e concha) no tirante soldado.

07

Estagdo Solda Ultrassonica

Solda ultrassonica para fixagdo da concha plastica no tirante soldado.

08

Estacdo Medicio do Angulo do Pino

Medigao do angulo do pino e alinhamento.

09

Estacao de Torque

Medigao do torque rotacional do pino.

10

Estacao Montagem do Cone

Montagem do cone e oleamento do cone guia para capa de borracha

protetora.

11

Estagao de Aplicacdo de Graxa

Aplicacdo de graxa ao redor do pescogo do pino.

12

Estacdo de Montagem da Capa de
Borracha Protetora e Montagem do Anel

Vedador (menor)

Montagem do anel vedador (menor) na capa / montagem da capa protetora

de borracha com o anel vedador no tirante soldado.

15

Estacdo de Montagem do Anel Vedador

(maior)

Montagem do anel tensor (maior) na capa de borracha que esta montada no

tirante soldado.

16

Estacdo de Teste de Vazamento e

Checagem do Anel

Teste de vazamento da capa e checagem da montagem do anel tensor

(maior).

17

Estacdo de Desmontagem do Cone

Remocdo do cone guia do produto (Bieleta), reposicionamento do cone no

bergo de processo.




8 Estacdo de Checagem do Anel Vedador | Checagem da presencga e posicao do anel vedador (menor) na capa de
1
(menor) borracha protetora.
19 Estacdo de Montagem da Arruela Posicionamento da arruela no pino.
20 Estacdo de Prensagem da Arruela Prensagem da arruela no pino.
21 Estacdo de Giro da Peca Manipulagdo do produto para o processo de montagem do segundo lado.
1° Lado: Manipulacdo do produto semiacabado, pelo Robd, girando e
. , retornando-o para a estagdo 22.
22 Estacdo de Retirada da Pega da Célula . R
20 Lado: Manipulagao do produto acabado pelo Rob0, para as esteiras de
produtos aprovados ou reprovados
. . L Apds o primeiro lado montado, e o giro do produto feito pelo robd na estacdo
24 Estagao gravacgao de cddigo de barras , .
22, a peca é gravada na estagao 24.

2. CARACTERISTICAS TECNICAS
DESCRITIVAS

DimensOes do equipamento:
Comprimento: 6238mm
Largura: 6359mm

Altura: 3000mm

Peso: 8400kg

NCM: 84798999
CAPACIDADES

NUmero de estacles: 24
Comprimento entre centros: 350mm

Tempo de ciclo: 7,5 segundos/peca
CONTROLE

PLC: Simatic S7-300 CPU315-2DP Siemens
IHM: OP7

Acesso a manutengdo: Sim

Posicao de trabalho: Frontal

Tensao operacional: 415Vca / 50 Hz Trifasico
Tensdo de controle: 24 V DC

Solda ultrassonica: Branson 2000X MC NET
Corrente nominal:

Poténcia instalada:

Exigéncia de ar comprimido: 6 bar / 12Nm3




4. CONSTRUCAO

O equipamento possui uma mesa rotativa projetada para a aplicacdo de montagem de bieletas, com projeto otimizado
visando menor tempo de ciclo, com garantia de qualidade do produto, aumentando a precisao e velocidade do processo.
A mesa é o elemento central da maquina, com superficie plana, circular que gira em intervalos precisos, indexando
sempre em cada estacdo de montagem.

Esteiras automaticas de alimentagdo dos componentes.

Alimentadores automaticos vibratorios para alimentagdo dos componentes.

Sistemas eletronicos de inspecdes do produto e monitoramento do equipamento.

5. METODO DE TRABALHO

DESCRICAO DO PROCESSO PRODUTIVO:

A célula é composta de vinte e quatro estagOes, na estagdo 1, o operador faz o carregamento manual na esteira de

entrada, e na estacdo 22, o operador retira o produto acabado da esteira de saida de pecas, onde sera feito a inspecao

visual e embalado.

Nas demais estacdo, a montagem ocorre de forma automatica, com alimentagGes dos componentes via esteiras, calhas e

silos até a mesa rotativa.

O operador faz manualmente o carregamento dos componentes 1 na esteira de entrada (estagdo 01), o componente é
deslocado automaticamente para dentro do equipamento, onde sera manuseado por um sistema cartesiano para o inicio do

processo.
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Esteira de Alimentacdo e Sistema de Manipulacado

Ap6s a manipulagdo do componente pelo manipulador cartesiano, o componente ficara alojado no bergo do sistema

de manipulagdo (mesa rotativa), ira mové-lo por todas as células da linha.



Bercos de Mesa Rotativa para Manipulagado entre Estagoes.

e Apos o componente alojado na mesa rotativa, se inicia a transicdo entra as estacGes, a estacdo sequente a 01, a 02

que ira fazer a verificagdo da caixa do tirante soldado, esse processo é feito automaticamente.

Dispositivo de Verificagdo Automatico da Caixa do Tirante Soldado.

e Na estacdo 03 é feito a Calibragdo da posicdo e checagem do tirante para montagem do kit, esse € o ultimo
processo de checagem antes do inicio dos processos de montagem.

e Na estacdo 04, os componentes 1 e 2 sao carregados

OPERAGCAO 04: Partes a serem montadas:

automaticamente por alimentadores vibratérios, ja 1o

2-Concha
3~ Tiante soldado

posicionados e avaliados, o componente 3 vem da

operagao anterior no bergo da mesa rotativa. Os .‘ .

itens 1 e 2 passam por processo de checagem e l —
o, ]

engraxamento e depois sao pré-montados em ; w

2

~ . . . s 7 - 3
estagdes intermediaria, apds esses processos € feito ‘ ’
a montagem de todo o conjunto.

Sequéncia de Montagem.
¢ Finalizado esta operacao a peca passa automaticamente pelas estacbes 5 e 6 parando na estagao 7 para o processo de
solda ultrassonica. As estacOes 5 e 6 sao estacao vazias, ndo é feito nenhum processo.

e Na estacdo 7 é soldada a concha plastica no tirante soldado através do processo de solda ultrassonico.



OPERACAO 07: Solda Ultrassonica:

Processo de Solda Ultrassonica

e Finalizado esta operagdo a pega vai automaticamente para
a estacdo 8, para o processo de medicdo do angulo do
pino.

e Na estacdo 8 é feito 0 movimento circular para o lado

esquerdo e para o lado direito, para medir o angulo total.

¢  Finalizado esta operacdo a peca vai automaticamente para
a estagdo 9, para o processo de medigdo do torque
rotacional do pino.

e Na estacdo 9 é feito o movimento giratdrio anti-horario para

medir os torques.

¢ Finalizado esta operacao a peca vai automaticamente para a

estacdo 10, para o processo de oleamento do cone e montagem

no pino.

Equipamento de Solda Ultrassonica.

OPERACAO 08: Medigio do angulo do pino:

Ponto Esquerdo de Ponto Direito de
Reversdo Reversao
~ .
\ /'/
\/ /
" Medicio Centralizada
do Angulo

Processo de Medicdo do Angulo do Pino.

OPERACAO 09: Medigio do Torque Rotacional:

Posicionamento para
medigo - 60°/20rpm

Processo de Medicdo do Angulo do Pino

OPERACAO 10: Monsagem do Cone.

- rodt e moetads

¢ Na estacdo 10 é feito o posicionamento do cone sobre o pino para “

auxiliar a montagem da capa protetora de borracha.

22"

Processo de Montagem do Cone no Pino.



Finalizado esta operacdo a peca vai automaticamente para a
OPERACAO 11: Engraxamento do Pescogo
1~ Produto pré montado com cone

estagdo 11, para o processo de engraxamento do pescogo e
do pino.
Na estacdo 11 é feito a aplicagdo de graxa ao redor do

pescogo do pino. —] o

Processo de Engraxamento do Pescogo do Pino.

Finalizado esta operacao a pega vai automaticamente para a estagao 12, para o processo de Estagao de Montagem da

Capa de Borracha Protetora e Montagem do Anel Vedador

‘OPERACAO 12: Montagem Anel Menor ¢ Montagem Capa
(menor). PRy
Na estagdo 12, os componentes 1 e 2 sdo carregados T
automaticamente por alimentadores vibratorios, ja > —
posicionados e avaliados, o componente 3 vem da O . .
operacao anterior no berco da mesa rotativa. Os itens 1 e : ‘Z '

2 passam por processo de montagem em estacoes 2

intermediarias, apds esses processos € feito a montagem

no conjunto. Sequéncia de Montagem.

Finalizado esta operacao a peca passa automaticamente pelas estacles 13 e 14 parando na estacao 15 para o

processo de montagem do anel tensor (anel maior). As estacGes 13 e 14 sdo estagdo vazias, ndo € feito nenhum

processo.

Na estagdo 15 montado o anel tensor no tirante OPERAGEO 15 Mot A i
1 - Ael Tensor (Anel Maior)

soldado, sobre a capa protetora de borracha. Os anéis 2t

tensores sdo carregados automaticamente por

alimentadores vibratérios, ja posicionados e avaliados.
 —
 —

Sequéncia de Montagem.
Finalizado esta operagdo a pega vai automaticamente para a estagdo 16, para o processo de teste de vazamento e

checagem do anel tensor (maior).



Na estacdo 16 é feito o teste de
vazamento através de aplicagdo de ar
dentro da capa e a checagem do anel
tensor através de “dedos” apalpadores.
Processo de teste de vazamento e checagem do anel tensor

Finalizado esta operacdo a pega vai automaticamente para a estagao 17,
para o processo de retirada do cone.
Na estagdo 17 é feito a retida do cone do produto montado através de

garras.

Finalizado esta operacao a peca vai automaticamente para a estacado 18,

para o processo de checagem do anel vedador (anel menor).

Na estagdo 18 é feito a checagem do anel
vedador através de “dedos” apalpadores.

Processo de checagem do anel vedador
Finalizado esta operacao a peca vai automaticamente
para a estagdo 19, para o processo de montagem da
arruela.
Na estagdo 19 é montado a arruela no tirante
soldado. As arruelas sdo carregadas automaticamente
por alimentadores vibratdrios, ja posicionados e
avaliados.

Processo de montagem da arruela.




e  Finalizado esta operagdo a peca vai automaticamente
para a estagao 20, para o processo de prensagem da OPERACAO 20: Presagers ds Amcla
arruela.

e Na estagdo 20 é feito a prensagem da arruela no pino.

Processo de prensagem da arruela.

e Finalizado esta operagao a pega vai automaticamente para a ' S G ar
estagdo 22, para o giro da peca. _

e Na estagdo 22 é feito o giro da peca para a montagem do

segundo lado, onde ira repassar por todas as estacGes

descritas anteriormente. s,

Processo de giro da peca.

¢  Depois da montagem do segundo lado da bieleta, ao chegar na estacdo 22 novamente, é feito a retirada da peca de

dentro da célula e posicionado nas esteiras de pecas OK ou NOK, pelo Robd.

OPERACAO 22: Retirada da Pega

| Sistema de Remogio da Pega |

Retirada da Pega.



6. DESCRICAO DOS EQUIPAMENTOS:

Os equipamentos serdo utilizados de acordo com as configuragoes distribuidas nas sessGes anteriores deste memorial de acordo

com layout e disposicoes na célula.

Esta célula foi integrada e desenvolvida pela empresa Hochrainer.

7. DADOS DO FABRICANTE
Fabricante: Wipro Hochrainer GmbH
Pais de Origem: Alemanha.

Endereco: PommernstraBe 4, 83395 Freilassing, Alemanha



