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CELULA ROBOTIZADA CALANDRA
E COSTURA

AUTOMAGAO E ROBOTICA




Célula robotizada para soldagem com processo de calandra e calibracdo, de carcacas para motores
elétricos e pecas cilindricas diversas.

O equipamento possui as seguintes especificagcdes basicas:
A. Estacdo de calibracdo do diametro interno.
B. Estacao de medicdo do @ interno.

C. Esteira de transferéncia de chapas: Transfere as chapas que estao chegando da maquina de
corte, posicionando estas para a ferramenta de dobra conformar o tubo;

D. Estacao de calandra e solda: Nesta etapa a chapa é conformada e sequencialmente soldada, com
maquina de solda trifasica por costura com tecnologia de soldagem média frequéncia (MFDC).

E. Calhas para refrigerar carcacas: Concluida a soldagem, as carcacas sao transferidas para esta
calha, onde um sistema de ventilacdo auxilia no seu resfriamento. O robd coleta as pecas por ordem
de chegada;

F. Area de descarga de pecas reprovadas (NC) na inspecdo dimensional: Esteira posicionada abaixo
da esteira principal, que transfere as pecas reprovadas para fora da célula, mantendo estas
segregadas para acesso de pessoa responsavel para definir o respectivo destino;

G. Area de pecas aprovadas: Uma esteira transportadora transfere as pecas aprovadas para fora da
célula de soldagem, onde podem ser fabricados produtos distintos, em cada uma das estacdes solda
e conformacgao;

H. Painel de poténcia: Sistema de alimentacdo (elétrica, hidraulica e pneumatica) para todos os
componentes da célula;

I.  Painel de controle com IHM: Onde sdo realizadas as funcdes de programacao e operacao do
equipamento;

J. Confinamento: Fechamento com gradil, conforme normas de seguranga,;

K. Porta de manutencdo/setup: Acesso restrito para preparacdo e manutencdo, com todos os
requisitos de seguranca necessarios para esta aplicacao.

L. Garras de manipulacao que permitem ao robd manipular duas pecas simultaneamente, para que
este possa aproveitar o movimento de retirada das

pecas das estacdes (calibracao e inspec¢ao) e,

reposicionar a outra novamente.

M. O desgaste dos eletrodos, é feito eletronicamente e, informado antecipadamente para que o
pessoal responsavel proceda a operacao de troca e, possam ser usinados mantendo os padrdes
dimensionais correspondentes a esta aplicagao.

Descricao Técnica:
-Diametros min e max(g): 140mm e 160mm
-Comprimento min e max: 1I50mm - 300mm




Programacéo / IHM

A programacdo integra os movimentos dos robds, parametros de soldagem, ajustes no sistema de
calibracao do g interno, parametrizagao da estagao de inspecao, utilizando conceitos da “Industria
4.0". O sistema esta configurado para soldar até dois modelos diferentes.

1.1 Configuracao das “receitas”

Os produtos serao configurados por “receitas” onde vao constar:
-Coédigo do produto;

-Descrigao;

-Parametros de solda considerando que estes parametros serdo configurados durante o startup do
equipamento;

-Comprimento do cordao de solda;

‘Velocidade do disco de solda;

‘Velocidade de fechamento da calandra;

‘Velocidade da haste das estacdes de calibracao;

‘Velocidade da haste das estacdes de inspecao;

-‘Trajetdrias dos robds;

1.2 Controle de producao por lotes:
Definido a quantidade do lote, que pode ser diretamente no IHM ou por leitor de cédigo de barras.
O equipamento vai informar ao operador quando do término do lote.

1.3 Registros de login:
Sendo todos os acessos por usuario e senha, estes registros ficam a disposicao para identificar
ocorréncias por usuarios, indicando periodo e responsavel

1.4 Registro de alarme:
Durante o processo de soldagem, o equipamento informa na tela da IHM a ocorréncia de algum
evento que pode danificar o equipamento ou o produto.

1.5 Busca de receitas:

Cada produto tem uma “receita” para a sua fabricagdo, com todos os parametros e, respectivas
caracteristicas de controle, possibilitando que o operador trabalhe seguindo o plano de controle
definido garantindo a sua conformidade.

1.6 Restricdes de acesso:

Este cadastro restringe o acesso para programacao, operacao e manutencgao. Desta forma, somente
operadores ja treinados vao acessar o equipamento e, todas as edicdes realizadas na programacao
ficam registradas, sem a possibilidade de exclusdo

1.7 Setup da maquina:
Configuracao basica do equipamento, para facilitar o controle.

1.8 Acesso a distancia:

Esta funcdo permite que o equipamento seja acessado a distdncia. Onde um programador pode
fazer atualizacdes diretamente do seu PC. Assim como a manutenc¢do acessar o equipamento para
avaliar algum alarme ocorrido. Os usuarios destes equipamentos, podem ter um aplicativo que
possibilita a visualizagao da tela da IHM diretamente no seu celular, garantindo o maximo de
agilidade na solucdao de problemas de processo. Outra funcionalidade € o envio por e-mail dos
alarmes ocorridos no periodo, para os usuarios cadastrados.

1.9 Histérico de producao:

O controle de producao sera registrado em tempo real, indicando data, hora, operador e quantidade
de pecas produzidas, facilitando os respectivos controles.

1.10Relatdrio acessados remotamente:
Os dados para indicadores ou consulta, podem ser acessados remotamente, possibilitando rapida
resposta para problemas ou controles de processo.
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https://youtu.be/iShK3sgSq6c?si=A_1k90YsJ10FI-LR
https://youtu.be/iShK3sgSq6c?si=A_1k90YsJ10FI-LR

