UNIDADES DE
SOLDADURA POR
CONTACTO

D1Q, D2Q, D3Q ,,Quickchange”
Unidad de soldadura por
contacto plata - grafito

DIHLER




UNIDAD DE SOLDADURA POR CONTACTO

para la técnica de conmutaciéon industrial

Modulos de proceso altamente productivos

Las unidades de soldadura por contacto de Bihler han sido
disefados para producir en masa con seguridad de proce-
so componentes de contacto con ciclos muy elevados de
hasta 800 soldaduras/min. El sistema de cambio rapido
.Quickchange” permite reducir los tiempos de equipa-
miento en més del 90% frente a aparatos convencionales.

Numerosos campos de aplicacion

Los modulos de proceso compactos se emplean en los
campos més diversos: la tecnologia de informacion, la
tecnologia de control y regulacién, la tecnologia de baja
tensién o la tecnologia de media y alta tensién. Abarcan
un amplio campo de aplicacion de productos semiaca-
bados y tamanos de contacto.

Componentes de contactos eléctricos para la técnica de conmutacion industrial

Tecnologia de
control y regulacion

Tecnologia de
informacién

Productos semiacabados

Tecnologia de baja

Tecnologia de media

tension y alta tension

Pieza de contacto acabada

cinta perfilada
(rectangular)

alambre redondo cinta perfilada plaquitas







UNIDAD DE SOLDADURA POR CONTACTO

con sistema de cambio rapido ,Quickchange”

Aplicacion flexible y altamente dinamica,
tiempos minimos de equipamiento

Los modulos de proceso ,Quickchange” D1Q, D2Q,
D3Q se emplean para soldar material de contacto de
productos semiacabados con formas de perfil de alam-
bre redondo, cinta perfilada, cinta rectangular y plaqui-
tas de aleaciones de material de contacto aptas para
soldadura, como p.ej. Au, Ag, Pd, Pt, etc. También se
pueden utilizar para soldadura por resistencia

Sistemas modulares completos

Los dispositivos D1Q, D2Q, D3Q son sistemas com-
pletos con estructura modular. Estos realizan todos los
pasos de procesamiento necesarios para suministrar
el material de contacto, desde el transporte, corte y
posicionamiento, hasta la pieza de contacto soldada
acabada.

Todos los pasos de procesamiento en un sistema

Registro de valores de medicién: recorrido de ajuste posterior, tension U (real), potencia F, corriente |

Colocacién de
electrodos

Ventajas fundamentales

Maximas tasas de produccién

— max. 800 soldaduras/min.

Tiempos de equipamiento minimos

— Modificaciéon de la longitud de contacto (longitud de
seccién) en menos de 1 minuto

— Cambio de electrodos en menos de 2 minutos gracias
a grupos de electrodos preconfigurados (electrodo de
espiga, electrodo de perfil, disco giratorio)

— Equipamiento de otros tamafios de contacto en menos
de 10 minutos

— Equipamiento de otras formas de contacto (p.ej. alambre

redondo por cinta de perfil) en menos de 20 minutos
gracias a concepto modular

Ajuste

Entrada de
material

Actividad de
carga

Transporte

Posicionamiento

Separacion de pieza
de contacto

Utilizacion flexible

— Procesamiento de alambre redondo y alambres de
perfil con un sistema de tenazas

— Corte de cuchilla y corte de electrodo con un sistema
de tenazas

— Soporte de electrodo variable para cubrir todo tipo de
aplicaciones




Facilidad de manejo

Potencia de soldadura regulable de forma continua.
Lectura del valor de ajuste de tensién previa de
resorte directamente en la escala

Medida de apertura de electrodos: ajuste rapido y
flexible mediante excéntrica o elemento sustitutorio
Longitud de entrada: ajuste variable mediante listén
de tope (compatible con dispositivos, sustituibles sin
tener que desmontar otros componentes)

Guiado lateral (brazo de electrodos): ajuste sencillo y
continuo mediante excéntrica

Compatibilidad completa con dispositivos de solda-
dura por contacto de la generacion anterior
Dispositivos de cierre répidos para alimentacion de
medios y medicién de lineas.

Caracteristicas técnicas

Tipo de corte

Geometria de contacto

Maxima calidad para una produccion segura

Maédulos preajustados, elementos sustitutorios y los
correspondientes calibres de ajuste

Registro del valor real de la tensién de soldadura
(posicion de medicion cerca del electrodo de soldadura)
Herramientas de alta calidad, elementos sustitutorios
y documentacién de servicio técnico y mantenimiento
en diferentes ,cajas apilables”

Alimentacién horizontal precisa y segura de los pro-
ductos semielaborados

Alta resistencia al desgaste de todos los elementos
activos (recubrimientos TIN, materiales de carburo)
Cables de medicidon de tension protegidos (integrados
en brazo de electrodos)

Puntos de lubricacién definidos (para facilitar los tra-
bajos de servicio y mantenimiento)

Dimensiones de contacto
max. [mm] ***

Potencia de produccién
max. [soldaduras/min.]

*D1Q E/M Electrodo Alambre redondo 21,8x3,0 800

Cuchilla Cinta perfilada 3,0x0,8x3,0 400
D1Q K Cuchilla Cinta perfilada (rectangular) 3,0x0,8x3,0 400
*D2Q E/M Electrodo Alambre redondo 23,0x55 400

Cuchilla Cinta perfilada 50x1,7x5b,5 350
D2Q K Cuchilla Cinta perfilada (rectangular) 5,0x1,0x5,b 300
D3Q K** Cuchilla Cinta perfilada (rectangular) 85x1,8x8,b 120

*imprescindible para cinta perfilada o alambre redondo **para aplicaciones de soldadura ***didmetro x longitud de corte; anchura x altura x longitud

de corte Aplicaciones especiales previa consulta (p.ej. dispositivo de soldadura por contacto para microcontactos)

Juego de reequipamiento para variante M/E

Ambito del suministro



UNIDAD DE SOLDADURA POR CONTACTO

Serie de productos ,Quickchange”

Dimensiones del dispositivo [ Dimensiones*

LaxAnxAl (mm)

D1QE/M 190/400 x 40 x 133

D1QK 240/450 x 46 x 133

D2Q E/M 250/440 x 58 x 190

D2Q K 340/520 x 68 x 190

D30 K 475/725 x 95 x 287

*Longitud sin enderezador / con enderezador con micro-
interruptor; altura a méx. alimentacion






VARIANTES DE DISPOSITIVOS

Alambre redondo, cinta perfilada, cinta rectangular

Corte de electrodo con alambre redondo Corte de cuchilla con cinta de perfil



Al

w0

Transporte de contacto con cinta rectangular

Corte de electrodo con alambre redondo

Alimentacion del material de contacto - corte de la pieza de
contacto con electrodo de soldadura - a continuacién posicio-
namiento sobre el material soporte - proceso de soldadura.

Corte de cuchilla con cinta perfilada

Alimentacion del material de contacto - corte de la pieza de
contacto con cuchilla de corte — transporte en electrodo de
soldaduray sujecién por vacio - a continuacién posicionamiento
sobre el material soporte - proceso de soldadura.

Transporte de contacto con cinta rectangular

Alimentacién del material de contacto - corte de la pieza de
contacto con cuchilla de corte — alimentacién precisa de la
pieza de contacto con sistema de transporte hasta el punto
de soldadura- a continuacién posicionamiento sobre el ma-
terial soporte - proceso de soldadura.

Aplicaciones especiales (previa consulta)

— Para cintas perfiladas y alambres redondos, soldados long-
itudinalmente (en sentido de alimentaciéon) con respecto al
material soporte.

— Para plaquitas (elementos de contacto individuales), alimenta-
das externamente.

— Para microcontactos



POSIBILIDADES DE COMBINACION

Electrodos / Transporte de contacto

perfil/espiga perfil/disco



@
perfil/perfil espiga/espiga (variante K)O



UNIDAD DE SOLDADURA POR CONTACTO

para materiales de plata - grafito

Méxima seguridad de proceso y repro- Ventajas fundamentales

ducibilidad exacta — Utilizacién flexible
— Altas tasas de produccion

hasta 180 soldaduras/min.
— Procesamiento de cinta perfilada
— Alimentacién individual de plaquitas de con

La unidad de soldadura por contacto ha sido disefiada
para soldar contactos de materiales de plata - grafito
(AgC). La estacién de limpieza integrada limpia las su-
perficies de contacto de los electrodos después de
cada soldadura de las impurezas producidas por los
restos de grafito. De esta forma se prolonga la vida til
de los electrodos. Se evitan comportamientos indefi-
nidos en el proceso de soldadura. Cada soldadura es
reproducible de forma exacta.

Limpieza
Funcién (1) Alimentacién hasta la posiciéon de soldadura con posicio-
namiento exacto del elemento de contacto mediante siste-

ma de transporte. Una vez concluida la soldadura, la rueda
de electrodos tipo revolver (2) avanza un ciclo. Una estacion
@ de limpieza mecanica integrada (3) limpia la superficie de los

electrodos de restos de grafito. Esta secuencia garantiza la
maxima seguridad de proceso y calidad de la soldadura.

Ajuste
Enttradalde
Rueda de @ materia

electrodos tipo Actividad de
revélver carga

Alimentacién de cinta

@ perfilada

Procesamiento

Transporte
Posicionamiento

|Alimentacién de plaquitas| Corte

Electrodos de
soldadura

Caracteristicas técnicas

\YEYCIE] Tipo de corte Geometria de contacto Dimensiones de material Potencia de produccion
max. (mm) max. (soldaduras/min.)
AgC Cuchilla Cinta perfilada (rectangular) | 5,0x2,5x5,5 180
plaquitas
AgC Cuchilla Cinta perfilada (rectangular) | 8,56x3,5x8,5 120
plaquitas







CONTROL NC

para unidades de soldadura por contacto

Control CN para aplicacion flexible

El control NC ejecuta movimientos independientes de los ciclos. De esta forma se pu-
eden adaptar y accionar autarquicamente todos los soldadores por contacto indepen-
dientemente del movimiento del movimiento del carro de la prensa u otros transmi-
sores mecénicos del ciclo. Ventaja: Gracias a la 6ptima adaptacion de las secuencias
de movimiento es posible, p.ej. reducir la velocidad de cierre de los electrodos, para
evitar una deformacion de los elementos auxiliares de soldadura en la parte inferior
del contacto. Todos los perfiles de movimiento pueden programarse libremente con el
sistema de control de soldadura superior B 5000.

Accionamiento
del transporte de Accionamiento
contacto (alimentacién, separacion, potencia de soldadura)

Motor NC

Carcasa de accionamiento

Elemento de unién variable con
sistema de sujecién répida
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