MEMORIAL DESCRITIVO TECNICO

Equipamento: Maquina automatica de soldagem por resisténcia
elétrica a ponto, tipo pinca servo elétrica (“Transgun”)

Marca: Tolomatic, e CenterlLine
Modelo: C3SCM

Quantidade: 18 unidades
Classificacao Fiscal (NCM): 8515.29.00

1. Descrigao Técnica

Maquina de solda por resisténcia elétrica a ponto, do tipo pinga
servo elétrica (“Transgun”), desenvolvida para integracdo em
sistemas automatizados de manufatura, destinada a soldagem de
chapas e componentes metdlicos utilizados na fabricacao de
carrocerias automotivas.

O equipamento é constituido por conjunto integrado de soldagem
composto por pinca de acionamento servo elétrico, transformador
de solda incorporado, sistema eletronico de controle dos
parametros do processo e dispositivos auxiliares necessarios para
operacao em células robotizadas de producao.

A maquina realiza o processo de soldagem por resisténcia elétrica
através da aplicacao controlada de corrente elétrica e forca
mecanica entre eletrodos, permitindo a unido permanente de
chapas metadlicas por pontos de solda.

O sistema possui controle programavel dos ciclos de soldagem,
controle eletronico da forca aplicada pelos eletrodos e



comunicacao com robos industriais, permitindo operacao
automatica, repetibilidade do processo e controle da qualidade da
solda.

2. Principio de funcionamento

O equipamento opera pelo principio de soldagem por resisténcia
elétrica a ponto, no qual duas ou mais chapas metalicas sao
posicionadas entre eletrodos condutores.

Através do acionamento do conjunto servo elétrico, os eletrodos
aplicam forca controlada sobre as pecas, enguanto o
transformador integrado fornece corrente elétrica elevada em
baixa tensao, gerando calor localizado na regiao de contato das
chapas, promovendo a fusao e formacao do ponto de solda.

O controle combinado de corrente, tempo e forca permite
obtencao de soldas uniformes e repetitivas em processos
industriais automatizados.

3. Caracteristicas técnicas

. Tipo de equipamento: Maquina de soldagem por
resisténcia elétrica a ponto;

. Configuracao: Pinga servo elétrica tipo “Transgun”;
« Aplicagao: Soldagem automatizada de chapas metalicas;

. Integracao: Robos industriais e células automatizadas de
producao;

Transformador de soldagem integrado:

« Poténcia nominal: 160 kVA;



Tensdo primaria: 800V,
Frequéncia de operacao: 1.000 Hz;
Tensao secunddria: 9a 13 V;

Corrente maxima de soldagem: até 26.000 A;

Sistema mecanico e servo acionamento:

Forca maxima na ponta dos eletrodos: 4,45 a 5,34 kN;
Relacdo de braco: 0,344 a 1,000;

Velocidade méaxima de atuacdo: 544 a 680 mm/s;
Curso do servo atuador elétrico: 150 mm;

Controle de forca por acionamento servo elétrico;

Sistema de refrigeragao:

Sistema: circulacao forcada de agua;
Vazdo nominal: 7,57 L/min (2 GPM — galGes por minuto);

Diferencial maximo de pressao: até 30 psi;

4. Sistemas integrados

O equipamento é composto pelos seguintes sistemas principais:

Pinca de soldagem elétrica tipo Transgun;
Transformador de solda integrado de média frequéncia;
Servo motor elétrico para acionamento dos eletrodos;
Sistema eletronico de controle de soldagem;

Unidade de comando e supervisao;

Sensores para monitoramento do processo;



« Circuitos de alimentacao e comunicacao industrial;
. Sistema hidraulico de refrigeracao por agua;

. Conjunto de eletrodos e componentes mecanicos de
aplicacao de forga.

5. Controle do processo de soldagem

O equipamento permite programacao e controle dos parametros
fundamentais do processo:
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Tempo de aplicacao da corrente;
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Sequéncia dos ciclos de soldagem;
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Forca aplicada pelos eletrodos;
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+ Posicionamento e movimentacao da pinca.

O controle eletrénico integrado assegura estabilidade operacional,
repetibilidade dos pontos soldados e rastreabilidade dos
parametros utilizados no processo produtivo.

6. Aplicacao industrial

Equipamento destinado exclusivamente a aplicacdo em linhas
automatizadas da industria automotiva, utilizado na fabricacao de
carrocerias e subconjuntos metdlicos através da uniao de chapas
por soldagem elétrica a ponto.

E integrado a robds industriais para execu¢do automdtica das
operacoOes de soldagem, formando parte de sistemas produtivos
automatizados de alta precisao.



7. Caracterizacao do equipamento

O equipamento constitui maquina industrial especifica e dedicada
ao processo de soldagem por resisténcia elétrica, ndo se tratando
de simples transformador elétrico, fonte de energia ou
equipamento genérico de controle.

Sua construgdo incorpora sistemas mecanicos, elétricos,
eletronicos e de controle desenvolvidos especificamente para
aplicacdao em soldagem automatizada de componentes metalicos.

8. Diagrama e Fotos do equipamento
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9. LAYOUT / INTEGRAGCAO COM LINHA PRODUTIVA

EstacOes de soldagem industrial para metais pelo processo de solda por
resisiténcia

Area de
circulagdo de
operadores

a00o

controle de
transferéncia de
pingas de solda

b7 n / a;- 7 [ d X 4
%ﬂb\ . BT 8
l@;@ al N | )
%:—# T

_dl LJ 50 ﬂa:) ~yoTeo. g B
w075 52115 77 77, ( -

v/
p2x II 1? 7] [ 1 A VK I

‘ EstagGes de solda a ponto ’

Armadrio elétrico
de controle de __|
solda

i
%
ﬂgms
@/
o

1T

Declaragao:

O presente memorial descritivo apresenta exclusivamente as
caracteristicas técnicas e funcionais do equipamento,
demonstrando sua finalidade especifica como pinga servo elétrica
para soldagem por resisténcia elétrica a ponto, destinada a
aplicacao em processos automatizados de unidao de chapas
metalicas.

O equipamento constitui dispositivo industrial dedicado ao
processo de soldagem, composto por conjunto integrado de
acionamento, aplicacao de forca mecanica e conducao de corrente
elétrica de soldagem, sendo projetado para operacao integrada
com sistemas automatizados e robds industriais.



A pinca de soldagem nado se caracteriza como equipamento
elétrico genérico, transformador isolado ou ferramenta manual de
soldagem, tratando-se de componente especifico desenvolvido
para células industriais automatizadas de soldagem por resisténcia
elétrica.



