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“CELULA SEMIAUTOMATICA PARA TRABALHO DE SOLDAGEM;

PROCESSO DE SOLDAGEM EM UMA CELULA SEMIAUTOMATICA DE

TRABALHO; LINHA DE PRODUCAO DE SOLDAGEM; E PROCESSO DE

CONTROLE DE UMA LINHA DE PRODUCKO DE SOLDAGEM”

ANTECEDENTES DA INVENCAO

1. CAMPO DA INVENCAO

Os dispositivos, sistemas e processos compativeis

com a invencdo referem-se a células semiautomdticas para

trabalho de soldagem.
2. DESCRICAO DA TECNICA RELACIONADA

Na técnica relacionada, usam-se células de
trabalho para produzir soldas ou pecas soldadas. H& ao menos
duas grandes categorias de células de trabalho, que incluem
células robotizadas de trabalho e células semiautomdticas de
trabalho.

Nas células robotizadas de trabalho, a programacdo
e execugao de operacdes de soldagem s&o largamente
automatizadas, com pouco envolvimento do operador. Em
consequencia, essas células geralmente tém relativo baixo
custo de md8o de obra e produtividade relativamente alta.
Contudo, suas operacBes repetitivas ndo podem se adaptar
facilmente a condigbes e/ou sequencias de soldagem
varidveis.

Por outro lado, as células semiautomdticas de
trabalho (isto é, células de trabalho gque envolvem ao menos
alguma soldagem por operador) geralmente apresentam menos
automacdo se comparadas com células robotizadas de trabalho
e, consequentemente, tém custo da mdo de obra relativamente

alto e produtividade relativamente baixa. Ndo obstante, hé&
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muitas ocasiBes em que usar uma célula semiautomatica para
trabalho de soldagem pode de fato oferecer mais vantagens
que o emprego de células robotizadas de trabalho. Por
exemplo, uma célula semiautomé&tica para trabalho de soldagem
pode adaptar-se mais facilmente a condig¢des e/ou sequencias
de soldagem variaveis.

Infelizmente, quando se soldam estruturas mais
complexas com a técnica relacionada a células
semiautomdticas de trabalho, freguentemente gsdo exigidos
vArios programas de soldagem diferentes para diferentes
tipos de solda em partes diversas de uma estrutura. Em
muitos sistemas, gquando se precisa utilizar um programa de
soldagem diferente, exige-se do operador que interrompa as
operacBes de soldagem e ajuste manualmente a produgdo do
equipamento semiautomdtico de acordo com a nova programacao.
Em alguns outros sSistemas, elimina-se essa ajustagem manual
através do armazenamento de programas especificos na célula
de trabalho. Contudo, mesmo nesses sistemas, o operador
ainda precisa interromper as operagdes de soldagem e
pressionar um botd8o para selecionar o novo programa de
soldagem antes gue possa continuar a soldagem.

Nenhuma dessas prdticas para ajustar um programa
diferente de soldagem ¢é particularmente eficiente. Em
conseguencia, na préatica, a quantidade de programas de
soldagem usada em uma célula semiautomdtica de trabalho é
frequentemente reduzida, a fim de eliminar a necessidade de
constante ajustagem da producao do eqgquipamento
semiautomdtico. Embora essa reducdo de programas de soldagem

torne toda a operacdo mais facil para o soldador, a



10

15

20

25

simplificacdo forcada dessa abordagem pode levar a uma
produtividade reduzida e & diminuicdo da qualidade do
trabalho como um todo.

Adicionalmente, guandc se impSem especificagdes de
controle de qualidade estritas, algumas vezes torna-se
necessario executar soldas em uma sequencia especifica,
verificar se cada solda é realizada em um determinado
conjunto de condic¢des, e controlar a producdo do egquipamento
durante as operac¢des de soldagem. Essas condig¢®es séo
facilmente preenchidas em uma célula robotizada de trabalho.
Contudo, na célula semiautomdtica de trabalho, esses
reguisitos s&o suscetivels ao erro humano, uma vez qgue o
operador precisa acompanhar o desenvolvimento de todos esses
aspectos em adicdo a execucdo das préprias operacgdes de
soldagem.

Um exemplo ilustrativo dos problemas acima
mencionados ¢ mostrado no processo semiautomatico de
soldagem da técnica relacionada representado de modo
diagramatico na Figura 1. Nesse processo, cada uma das
varias operacgdes de programacdo, seguenciamento, inspecdo e
soldagem ¢é organizada e executada pelo préprio operador
(isto é, o soldador). Especificamente, o operador inicia o
trabalho de soldagem na operacdo 10. Em seguida, o operador
configura o equipamento de acordo com o programa A, na
operagdo 20. A seguir, o operador executa a solda n® 1,
solda n® 2 e solda n® 3 usando o programa de soldagem A nas
operacdes 22, 24 e 26. Na continuacdo, o operador interrompe
as operagdes de soldagem e configura o equipamento de

soldagem de acordo com o© programa B na operacd3o 30. Em
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seguida, o operador executa a solda n? 4 usando o programa
de soldagem B na operacdo 32. Apds, o operador verifica as
dimensdes da estrutura na operacao 40 e configura o
equipamento de soldagem de acordo com o programa C na
operacdo 50. Em seguida, o operador executa a solda n® 5 e
solda n2 6 usando o programa de soldagem C nas operacgdes 52
e 54. Depois de completadas as operacdes de soldagem, O
operador inspeciona visualmente a estrutura soldada na
operacdo 60, e termina a tarefa de soldagem na operagdo 70.

0 processo mostrado na Figura 1 claramente depende
do operador para seguir de modo correto o sequenciamento
pré-definido para executar soldas e inspecdes, mudar de
forma precisa entre os programas de soldagem (como, por
exemplo, na operacdo 30), e executar a soldagem propriamente
dita. Erros em qualquer desses encargos podem resultar tanto
em refazer o trabalho (se os erros forem detectados durante
a inspecdo na operacgdo 60) como fornecer uma peca defeituosa
ao usudrio final. Além disso, esse processo semiautomatico
de soldagem de exemplificacdo prejudica a produtividade, uma
vez que o operador precisa dispender tempo configurando e
reconfigurando programas de solda.

Os problemas supramencionados exigem um
aperfeicoamento no sistema da técnica relacionada.

BREVE SUMARIO DA INVENCAO

De acordo com um aspecto da invencdo, apresenta-se
uma célula semiautomdtica para trabalho de soldagem
incluindo um sequenciador de tarefa de soldagem que

seleciona de modo automdtico um programa de soldagem para
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uso por um operador na ceélula semiautomé&tica para trabalho
de soldagem.

De acordo com outro aspecto da invencao,
apresenta-se um processo de soldagem em uma célula
semiautomdtica para trabalho de soldagem, que inclui a
selecdo automdtica de um programa de soldagem para O
operador usar na célula semiautomdtica para trabalho de
soldagem.

De acordo com outro aspecto da invencao,
apresenta-se uma linha de producdo de soldagem que inclui ao
menos uma célula semiautomdtica para trabalho de soldagem,
na qual a célula de trabalho semiautomdatica inclui um
sequenciador de tarefa de soldagem que seleciona
automaticamente um programa de soldagem a ser usado pPOr um
seu operador.

De acordo com cutro aspecto da invencao,
apresenta-se um processo de controle de uma linha de
producdo de soldagem, que inclui selecionar automaticamente
um programa de soldagem para uso de um operador em uma
célula semiautomdtica para trabalho de soldagem.

Os aspectos acima apresentados, assim como outros
aspectos, caracteristicas e vantagens da invencdo, ficardo
claros aqueles versados na técnica ao examinarem a descricao

que se segue.

BREVE DESCRICAO DOS DESENHOS

Os aspectos da 1invenc¢do acima mencionados e/ou
outros estardo mais evidentes através da descrigdo em
detalhe de modalidades de exemplificacdo da invencgdo tomando

como referéncia os desenhos gue as acompanham, nos quais:
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A Figura 1 ilustra uma operacdo de soldagem da
técnica relacionada que utiliza uma célula semiautomdtica
para trabalho de soldagem; e

A Figura 2 ilustra uma operacdo de soldagem de
acordo com a invencado gue utiliza uma célula semiautomdtica
para trabalho de soldagem.

DESCRICAO DETALHADA DAS MODALIDADES DE EXEMPLIFICACAO

A seguir, serdo descritas modalidades de
exemplificacdo da invencdo tomando como referéncia as
figuras anexadas. As modalidades de exemplificacdo descritas
pretendem ajudar no entendimento da invencdo, porém nédo
tencionam de modo algum limitar © seu escopo. Numeros de
referéncia semelhantes referem-se em todo o documento a
elementos semelhantes.

Em uma modalidade de exemplificacdo da invencdo,
apresenta-se um sequenciador de tarefa de soldagem. O
sequenciador de tarefa de soldagem aperfeicoa a célula
semiautomatica para trabalho de soldagem da técnica
relacionada através do aumento de produtividade da célula
semiautomatica de trabalho sem comprometer a quantidade de
programas de solda nela utilizdveis. O seqguenciador de
tarefa de soldagem obtém este aperfeicoamento através da
implementacdo de nudancgas automaticas na célula
semiautomdtica, assim como pelo fornecimento ao operador de
um conjunto de comandos e instrucgdes.

De modo mais especifico, em uma modalidade de
exemplificacdo, o} sequenciador de tarefa de soldagem
seleciona e implementa automaticamente uma funcdo da célula

para trabalho de soldagem. Um exemplo dessa funcdo inclui um
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programa de solda especifico a ser usado na célula
semiautomatica de trabalho de solda. Em outras palavras, de
modo automdtico para o operador (isto &, sem a Oespecifica
intervencdo do operador), o sequenciador de tarefa de
soldagem pode selecionar um programa de solda a ser usado
para uma determinada solda e modificar as configurac¢des da
célula semiautomdtica de trabalho de solda de acordo com ©
programa de solda selecionado.

Adicionalmente, na modalidade de exemplificag¢do, o
sequenciador de tarefa de soldagem pode indicar de modo
automdtico uma sequencia de operacgdes que o operador deve
seguir para produzir uma estrutura final soldada. Em
conjunto com a selecdo automatica de programas de soldagem,
essa sequencia 1indicada permite ao operador seguir a
sequencia para produzir uma peca soldada final, sem ter de
dispender tempo ajustando , selecionando ou examinando cada
programa e/ou sequencia isolada de solda.

Conseqguentemente, uma vez dJque o0 seqguenciador de
tarefa de soldagem configura o egquipamento de soldagem e
organiza o fluxo de trabalho, e uma vez gue o0 operador
executa apenas as suas prdéprias operagdes de soldagem, a
chance de erro na operacdo de soldagem reduz-se enormemente,
com a produtividade e a qualidade sendo aperfeicoadas.

A modalidade de exemplificacdo & apresentada de
modo diagramdtico na Figura 2. Na Figura 2, na operac¢do 110,
o sequenciador de tarefa de soldagem comeg¢a a operagdo e
imediatamente configura o eqgquipamento de soldagem para usar
o programa de solda A (operacdo 120) e instrui o operador

para executar as soldas n® 1, n® 2 e n® 3. Em seguida, o
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operador executa as soldas n? 1, n® 2 e n® 3 empregando o
programa de solda A (operacdes 122, 124 e 126). Continuando,
o sequenciador de tarefa de soldagem configura o eguipamento
de solda para usar o programa de solda B (operacgdo 130), e
instrui o operador para executar a solda n® 4. A seguir, o
operador executa a solda n® 4 empregando o programa de solda
B (operag¢des 132). Depois de conclulr o programa de solda B,
o0 sequenciador de tarefa de solda configura o equipamento de
soldagem para usar o programa C (operacdo 150) e instrui o
operador para executar as soldas n® 5 e n® 6, e inspecionar
a peca. Em seguida, o operador executa as soldas n® 5 e n® 6
(operacgdes 152 e 154) empregando o programa de soldagem C, e
inspeciona a peca acabada para confirmar se ela estd correta
(operacd@o 160). Esta inspecdo pode incluir a verificacdo de
dimens8es, a confirmacdo visual de defeitos, ou gualquer
outro tipo de verificacd8o que possa ser necessdria. Além
disso, a operacdo 160 pode incluir uma solicitacdo para o
operador confirmar se a inspecdo terminou pressionando, por
exemplo, um botdo de “OK” antes que seja possivel progredir
para a operagdo gue se segue. Por ultimo, o seguenciador de
tarefa de soldagem indica qgue a operacdo de soldagem chegou
a seu término (operagdo 170) e se reconfigura para a
operacdo seguinte.

Consequentemente, como acima verificado, o)
seqgienciamento e a programacdc das operacdes de soldagem sdo
completadas pelo sequenciador, e libera o operador para se
concentrar na execucdo de soldas de acordo com a instrucdo.

@] sequenciador de tarefa de soldagem pode

selecionar e implementar uma nova func¢do, como, por exemplo,
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a selecdo e implementacdo dos programas de solda A, B e C
mostrados na Figura 2, com base em diversas varidveis ou
entradas. Por exemplo, o seqgienciador de tarefa de soldagem
pode simplesmente selecionar novos programas de soldagem
baseado no controle do tempo decorrido desde o inicio das

operacdes de soldagem, ou desde O término da soldagem (como

o tempo apds a solda n°® 3 na Figura 2 acima). De modo
alternativo, o sequenciador de tarefa de soldagem pode
controlar as acdes do operador, comparar as acdes a

sequencia de soldas 1identificada e, de forma apropriada,
selecionar novos programas de solda. Ainda mais, podem ser
implementadas varias combinacdes desses processos, Ou de
qualguer outro processo eficaz, uma vez gque O efeito de
término proporciona a selecdo automatica e a implementac¢do
de uma funcdo, como, por exemplo, O programa de solda, para
uso pelo operador.

Os parametros do programa de solda selecionado
podem incluir variaveis como processo de soldagem, tipo de
fio, o fator WFS, voltagem, desbaste, gue alimentador de fio
utilizar, ou qual cabeca de alimentacdo empregar, porém sem
estar limitados a elas.

Embora a descricdo acima focalize a sele¢cdo de um
programa de solda como uma funcéo automaticamente
selecionada e implementada, o seqguenciador de tarefa de
soldagem ndo estd limitado ao uso de apenas esta funcé&o.

Por exemplo, outra funcdo possivel que pode ser
selecionada e implementada pelo sequenciador de tarefa de
soldagem & uma selecdo de um de multiplos alimentadores de

fio em uma unica fonte de energia elétrica de acordo com O
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programa de solda. Esta fun¢do proporciona uma variabilidade
ainda maior em tarefas de soldagem executdveis pelo operador
na célula semiautomdtica para trabalho de soldagem, uma vez
que diferentes alimentadores de fio podem proporcionar uma
grande variabilidade de, por exemplo, diametros e tipos de
fio.

Outro exemplo de funcao compativel com e}
sequenciador de tarefa de soldagem & a fungdo de vVerificacdo
de Qualidade. Esta funcdo executa uma verificacao de
qualidade da solda (tanto durante a soldagem como depois qgue
a solda é completada) antes de permitir a continuacao da
sequencia da tareifa. A verificacdo de qualidade pode
controlar varios pardmetros de soldagem e pode interromper a
operacdo de soldagem e alertar o operador se for detectada
alguma anormalidade. Um exemplo de parametro de soldagem
mensurével por esta funcdo poderia ser dados de arcos
voltaicos.

Outro exemplo dessa funcgdo poderia ser uma funcao
de Repetir. Esta func¢do poderia instruir o operador para
repetir uma solda ou seqguencia de solda especifica. Um
exemplo do uso desta fun¢doc inclui gquando a funcdo de
Verificacdo de Qualidade aponta uma anormalidade, ou gquando
sdo exigidas muitas solicita¢des da mesma solda.

Outro exemplo dessa Ifuncgao poderia ser uma funcdo
de Notificacdo de Soldador, que transmite informacdes ao
soldador. Esta funcdo poderia mostrar informag¢des por
intermédio de um sinal audivel, ou se comunicar com O
soldador por outros meios. Exemplos do uso dessa funcdo

incluem a indicacdo ao operador de que ele estd livre para
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comecar a soldagem, ou a indicacd8o de gue o operador deve
verificar certas partes da peca soldada para fins de
controle de gqualidade.

Outro exemplo dessa funcdoc poderia ser uma funcdo
de Informacdo de Entrada de Tarefa. Esta funcdo solicitaréd
ao soldador gque entre com informacdes tais como © numero de
série da peca, um numero de identificacdo pessoal, ou outras
condicBes especials antes gque o sedquenciador de tarefa possa
continuar. Esta informacdo também pode ser lida a partir de
uma peca ou da prdpria etiqueta de inventdrio através do
recurso RFID, cédigo de Dbarras, escaneamento, ou algo
semelhante. O sequenciador de tarefa de soldagem pode entdo
utilizar a informacdo gque entrou para as operagldes de
soldagem. Um exemplo do uso desta fungdo poderia ser como um
atributo para toda a operacdo de soldagem, de modo a indicar
ao seqguenciador de tarefa de soldagem gue programas e/ou
sequencias devem ser selecionados.

Umn exemplo adicional dessa funcido poderia ser uma
funcdo de Informacdo de Tarefa. Esta funcdo produzird um
relatdério de informacdes sobre a tarefa de soldagem, gue
pode incluir informacdes como, por exemplo: numero de soldas
executadas, regulacdo do tempo de arco &oltaico total e
isolado, interrupcgdes de sequencia, erros, falhas,
utilizacdo de fio, dados de arco voltaico, e informac¢des
semelhantes. Um exemplo do uso desta funcdo poderia ser
relatar a um departamento de controle de gqualidade de
producdo sobre a eficiéncia e a gualidade dos processos de

soldagem.
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depois que ela iniciou. Esta funcdo pode terminar guando o
gatilho é liberado ou pode ser configurada para se desligar
automaticamente depois de decorrido certo periodo de tempo,
ou distribuida certa gquantidade de fio ou determinada
quantidade de energia elétrica. Esta funcdo pode ser usada

para definir gquando selecionar uma nova fun¢do como, por

exemplo, um novo programa de solda, conforme discutido
anteriormente.
Mais ainda, varias células de trabalho

semiautomaticas e/ou robotizadas podem ser integradas juntas
em uma uUnica rede de trabalho, e o sequenciamento de etapas
de soldagem em uma uUnica c¢élula de trabalho pode ser
totalmente integrado em um programa de producdo completo,
podendo ele mesmo ser modificado qguando necessario para
acompanhar variac¢fes no programa de producdo. Informacdes de
seglenciamento e/ou programacdo também podem ser guardadas
em uma base de dados, armazenadas por dados como um arquivo
de informacdes, e acessadas para proporcionar VAarios
relatdrios de producédo.

Embora a invencédo tenha sido particularmente
mostrada e descrita tendo como referéncia modalidades de
exemplificacdo, ela ndo é limitada a essas modalidades.
Devera ser entendido por aqueles versados na técnica que
diversas modifica¢des na forma e em detalhes podem ser
feitas na invencdo sem se apartar do seu espirito e escopo

conforme definidos pelas reivindicac¢des que se seguem.
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6. célula semiautomdtica para trabalho de
soldagem, de acordo com a reivindicacdo 1, caracterizada
pelo fato de o programa de soldagem compreender informacdes
ao menos sobre o processo de soldagem, tipo de fio, diémetro
de fio, WFS, voltagem, desbaste, alimentador de fio a usar,
ou cabeca de alimentacdo a empregar.

7. célula semiautomdtica para trabalho de
soldagem, de acordo com a reivindicacdo 1, caracterizada
pelo fato de o sequenciador de tarefa de soldagem também
selecionar uma sequencia de soldagem para uso pelo operador
na célula semiautomdtica para trabalho de soldagem.

8. Célula semiautomdtica para trabalho de
soldagem, de acordo com a reivindicacdo 7, caracterizada
pelo fato de o sequenciador de tarefa de soldagem indicar a
sequencia de soldagem selecionada ao operador na célula
semiautomdtica para trabalho de soldagem.

9. Ccélula semiautomdtica para trabalho de
soldagem, de acordo com a reivindicacdao 1, caracterizada
pelo fato de o sequenciador de tarefa de soldagem também
selecionar um alimentador de fio para uso por um operador na
célula semiautomdtica para trabalho de soldagem.

10. célula semiautomdtica para trabalho de
soldagem, de acordo com a reivindicacd@o 1, caracterizada
pelo fato de o sequenciador de tarefa de soldagem controlar
as qualidades mensurdveis de uma solda feita pelo operador,
sendo que as qualidades mensuraveis compreendem ao menos
informac&es sobre o arco voltaico utilizado na solda feita

pelo operador.
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11. Célula semiautomdtica para trabalho de
soldagem, de acordo com a reivindicagdo 1, caracterizada
pelo fato de o sequenciador de tarefa de soldagem indicar
informacdes ao operador na célula semiautomdtica para
trabalho de soldagem.

12. Ccélula semiautomadtica para trabalho de
soldagem, de acordo com a reivindicacdo 1, caracterizada
pelo fato de o sequenciador de tarefa de soldagem aceitar
informacdes de trabalho que compreendem ao menos um numero
de ID de peca, um numero de ID do operador, ou instrug¢des de

soldagem.

=2

3. Célula semiautomatica para trabalho de
soldagem, de acordo com a reivindicacd&o 1, caracterizada
pelo fato de o sequenciador de tarefa de soldagem produzir
um relatdrio de trabalho que compreende ao menos numero de
soldas executadas, tempo total de arco voltaico, tempo
isolado de arco voltaico, interrupc¢des de sequencia, erros,
defeitos, utilizacdo de fio, dados de arco voltaico.

14. Célula semiautomatica para trabalho de
soldagem, de acordo com a reivindicacdo 1, caracterizada
pelo fato de o sequenciador de tarefa de soldagem também
executar uma verificacdo de sistema gque compreende ao menos
uma deteccdo de suprimento de fio, suprimento de gas, e
tempo.

15. Processo de soldagem em uma célula
semiautomatica de trabalho, caracterizado pelo fato de
compreender a selecdo automdtica de um programa de soldagem
para uso por um operador na célula semiautomdtica para

trabalho de soldagem.
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16. Processo de soldagem em uma célula
semiautomdtica para trabalho de soldagem, de acordo com a
reivindicacdo 15, caracterizado pelo fato de a selecéo
automdatica ser executada depoils de um tempo decorrido.

17. Processo de soldagem em uma célula
semiautomdtica para trabalho de soldagem, de acordo com a
reivindicacédo 15, caracterizado pelo fato de ainda
compreender detectar gquando o operador conduz uma operagdo
de soldagem, sendo gue a selecd@o automatica € executada com
base nessa detecc¢édo.

18. Processo de soldagem em uma célula
semiautomética para trabalho de soldagem, de acordo com a
reivindicacado 15, caracterizado pelo fato de ainda
compreender detectar quando o operador conduz uma operagdo
de soldagem, sendo gue a selecdo automatica é executada de
acordo com uma quantidade de fio de soldagem suprida para a
operacao de soldagemnm.

19. Processo de soldagem em uma célula
semiautomé&tica para trabalho de soldagem, de acordo com a
reivindicacédo 15, caracterizado pelo fato de ainda
compreender detectar guando o operador conduz uma operacdo
de soldagem, sendo que a selecdo automatica € executada de
acordo com uma guantidade de energia elétrica fornecida para
a operacao de soldagem.

20. Processo de soldagem em uma célula
semiautomdtica para trabalho de soldagem, de acordo com a
reivindicacdo 15, caracterizado pelo fato de o programa de
soldagem compreender informacdes sobre ao menos processo de

soldagem, tipo de fio, diémetro de fio, WFS, voltagem,
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desbaste, alimentador de fio a usar, ou cabeca de
alimentacdo a empregar.

21. Processo de soldagem em uma célula
semiautomdtica para trabalho de soldagem, de acordo com a
reivindicacdo 15, caracterizado pelo fato de ainda
compreender selecionar uma sequencia de soldagem para uso
pelo operador na célula semiautomdtica para trabalho de
soldagem.

22. Processo de soldagem em uma célula
semiautomatica para trabalho de soldagem, de acordo com a
reivindicacado 21, caracterizado oelo fato de ainda
compreender indicar a seguencia de soldagem selecionada para
o operador na célula semiautomdtica para trabalho de
soldagem.

23. Processo ce soldagem em uma célula
semiautomacica para trabalho de soldagem, de acordo com a
reivindicacao 15, caracterizado ovelo fato de ainda
compreencder selecionar um alimentador de fio para uso por um
operador na célula semiautomatica para trabalho de soldagem.

24 . Processo de soldagem em uma célula
semiautomética para trabalho de soldagem, de acordo com a
reivindicacdo 15, caracterizado pelo fato de ainda
compreender controlar qualidaces mensurdveis de uma solda
feita pelo operador, sendo gue as qualidades mensurdveis
compreendem ao menos informacdes sobre o arco voltaico usado
para formar a solda feita pelo operador.

25. Processo de soldagem em uma célula
semiautomatica para trabalho ce soldagem, de acordo com a

reivindicacdo 15, caracterizado velo fato de ainda
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compreender a indicacd3o da informacdo para o operador na
célula semiautomdtica para trabalho de soldagem.

26. Processo de soldagem em uma célula
semiautomdtica para trabalho de soldagem, de acordo com a
reivindicacdo 15, caracterizado pelo fato de ainda
compreender aceitar a informacdo de tarefa que compreende ao
menos um numero de ID de peca, um numero de ID de operador,
ou instrucdes de soldagem.

27. Processo de soldagem em uma célula
semiautomatica para trabalho de soldagem, de acordo com a
reivindicacédo 15, caracterizado pelo fato de ainda
compreender produzir um relatdrio de tarefa gque inclui ao
menos o numero de soldas executadas, tempo total de arco
voltaico, tempo isolado de arco voltaico, interrupgles de
sequencia, erros, defeitos, utilizacdoc de fio, dados de arco
voltaico.

28. Processo de soldagem em uma célula
semiautomdtica para trabalho de soldagem, de acordo com a
reivindicacdo 15, caracterizado pelo fato de ainda
compreender executar uma verificacdo de sistema gque inclui
ao menos a deteccdo de suprimento de fio, suprimento de géas,
e tempo.

29. Linha de producdo de soldagem
caracterizada pelo fato de compreender ao menos uma célula
semiautomética para trabalho ce soldagem, sendo que a célula
semiautomdatica para trabalho de soldagemnm inclui um
sequenciador de tarefa aa soldagem que seleciona
automaticamente um programa de soldagem para uso de um seu

operador.
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30. Linha de producdo de soldagem, de acordo
com a reivindicacdo 29, caracterizada pelo fato de ainda
compreender um sistema de controle gue se comunica com O
sequenciador de tarefa de soldagem para dar instrucdes ao
sequenciador de tarefa de soldagem para selecionar
automaticamente o programa de soldagem para uso pelo seu
operador.

31. Processo de controle de wuma linha de
producdo de soldagem, caracterizado pelo fato de compreender
a selecdo automatica de um procgrama de soldagem para uso por
um operador em uma célula semiautomdética para trabalho de
soldagem.

32. Processo de controle de uma linha de
producdo de soldagem, de acordo com a reivindicac¢do 31,
caracterizado por ainda ccrpreender dar instrucdes ao
sequenciador de tarefa dea soldagemn para selecionar
automaticamente o programa de soldagem para uso pelo seu

operador.
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