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DESCRICAO DA MAQUINA

O TRUMPF TruDisk 6002 € uma fonte de laser industrial de estado sélido baseada na
tecnologia de disco (Disk Laser), desenvolvida pela empresa alema TRUMPF GmbH
+ Co. KG. Projetado para aplicacdes de corte e soldagem de metais, o
equipamento oferece alta precisdo, estabilidade e confiabilidade em processos
industriais exigentes. Com poténcia nominal de 6.000 watts (6 kW), o TruDisk 6002
permite ajuste de poténcia de saida entre 120 W e 6.000 W, adaptando-se ds
necessidades especificas de cada aplicacdo.

O laser opera com comprimento de onda de 1.030 nandmetros (nm), na faixa do
infravermelho proximo, e apresenta uma qualidade de feixe de 8 mm mrad, com
abertura numérica (NA) de 0,1 na saida éptica. E compativel com cabos de luz
laser com didmetro minimo de 200 micrémetros (um) e possibilita a conexdo
simultnea de até dois cabos dpticos, com possibilidade de expansdo para até
quatro saidas épticas por meio de mddulos adicionais.

Um dos principais diferenciais do TruDisk 6002 € sua alta estabilidade de poténcia,
com variacdo tipica de +0,5% e mdxima de +1% ao longo de 8 horas de operacdo
continua, o que assegura excelente repetibilidade nos processos. O equipamento é
classificado como Classe 4 de seguranca laser, conforme normas internacionais, e
possui grau de protecdo IP54, garantindo resisténcia contra poeira e respingos de
dgua, tornando-o adequado para ambientes industriais severos.

Fisicamente, o equipamento possui dimensdes aproximadas de 1.175 mm de
largura, 1.430 mm de altura e 725 mm de profundidade, com peso estimado entre
1.000 e 1.200 kg, dependendo da configuracdo. A faixa de temperatura ambiente
recomendada para operacdo segura varia de 10 °C a 50 °C.

O TruDisk 6002 € amplamente utilizado em linhas de producdo automatizadas,
sendo ideal para corte de chapas metdlicas, soldagem de precisdo e outras
aplicacoes industriais que exigem alta eficiéncia energética, estabilidade térmica e
desempenho continuo.

Nome: Fonte de Laser de Estado Sdlido
Fornecedor: TRUMPF GmbH + Co. KG
Modelo: TruDisk 6002

Tipo: Laser de disco (Disk Laser), estado solido, emissdo continua (CW)

Dados da Fonte
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Fonte de alimentacdo: Elétrica trifdsica industrial
Motor: Integrado ao sistema de resfriamento e controle térmico

Pressdo maxima (sistema de refrigeracdo): Aproximadamente 6 bar (valor tipico
para sistemas TRUMPF)

Confrole de voltagem: Automdatico, com monitoramento interno de estabilidade de
poténcia

Disco: Disco ativo de Yb:YAG (itrio-Aluminio-Granada dopado com Erbio)

Peso: Aproximadamente 1.400 kg (3.086 libras)

CONCEITOS GERAIS DO PROCESSO

O processo de soldagem a laser com a fonte TRUMPF TruDisk 6002 serd aplicado na
unido de estruturas metdlicas utilizadas na fabricacdo de bancos automotivos,
exigindo alta precisdo, resisténcia mecdnica e repetibilidade. A fecnologia de laser
de disco permite a geracdo de um feixe altfamente concentrado, com excelente
qualidade e controle térmico, ideal para aplicacdes que demandam corddes de
solda estreitos, minima zona afetada pelo calor (ZAC) e alta velocidade de
processamento.

A soldagem serd realizada por meio de emissdo continua (CW), com poténcia
ajustavel de até 6.000 W, permitindo a adaptacdo do processo conforme a
espessura e o tipo de material a ser soldado (como aco carbono, aco de alta
resisténcia ou ligas especiais). O feixe de laser serd transmitido por fibra optica até a
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cabeca de soldagem, integrada a um sistema automatizado de movimentacdo,
garantindo precisdo no posicionamento e repetibilidade do processo.

Entre as principais vantagens do processo estao:

Alta densidade de energia, permitindo penetracdo profunda com baixa
distorcdo térmica;

Velocidade de soldagem elevada, reduzindo o tempo de ciclo;

Excelente controle de qualidade, com possibilidade de monitoramento em
tempo real;

Capacidade de soldar materiais com diferentes espessuras e geometrias
complexas;

Reducdo de retrabalho e pds-processamento, devido d baixa geracdo de
respingos e deformacaodes.

A aplicacdo da soldagem a laser neste contexto contribui significativamente para
a otimizacdo da producdo automotiva, atendendo aos requisitos de leveza,
resisténcia estrutural e seguranca dos componentes dos bancos veiculares.

PROCESSO PRODUTIVO

Recebimento e preparagao dos materiais

As chapas metdlicas (aco carbono, aco de alta resisténcia ou ligas
especiais) sdo recebidas, inspecionadas e armazenadas conforme os
padrdes de qualidade. Em seguida, sdo cortadas e conformadas de acordo
com os desenhos técnicos do projeto.

Montagem dos subconjuntos estruturais

As pecas metdlicas cortadas sdo posicionadas e fixadas em dispositivos de
montagem (gabaritos), garantindo o alinhamento e o espacamento
corretos para a soldagem. Essa etapa pode ser manual ou automatizada.
Soldagem a laser com a fonte TRUMPF TruDisk 6002

A fonte de laser TruDisk 6002 fornece o feixe de laser de alta poténcia, que &
transmitido por fibra dptica até a cabeca de soldagem instalada em um
robd ou sistema automatizado.

e O feixe redliza a fusdo localizada dos metais, formando corddes de solda
com alta penetracdo e baixa distorcdo térmica.

e O processo é controlado por sistemas de automacdo e sensores,
garantindo precisdo, repetibilidade e rastreabilidade.

Inspec¢do da solda e controle de qualidade

Aposs a soldagem, as juntas sdo inspecionadas visualmente e, quando
necessario, por métodos ndo destrutivos (como ultrassom ou inspecdo por
liquidos penetrantes) para garantir a integridade estrutural e a conformidade
com os requisitos técnicos.

Tratamento térmico e acabamento (se necessario)

Dependendo do tipo de material e da aplicacdo, pode ser realizado alivio
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de tensdes ou outros fratamentos térmicos. Também podem ser aplicados
processos de rebarbacdo, limpeza ou pintura.

6. Montagem final e integragdo com outros componentes
As estruturas soldadas sdo integradas a outros componentes do banco
automotivo (como trilhos, mecanismos de ajuste, espumas e revestimentos),
formando o conjunto final.

7. Teste funcional e liberagdo para montagem veicular
O conjunto final é submetido a testes funcionais e dimensionais. Apos
aprovacdo, € liberado para a linha de montagem do veiculo.

DESCRICAO DE CAPACIDADE PRODUTIVA

CAPACIDADE PRODUTIVA:

Com um tempo de ciclo de 74 segundos e uma jornada de frabalho de 14,5 horas
por dia, a capacidade produtiva estimada € de aproximadamente 705 unidades
por dia.
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