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MANUAL DE INSTRUÇÃO PARA ROBÔ SÉRIE 3E-PCD

DESCRIÇÃO DO SISTEMA


O sistema se divide em duas partes distintas:


1 - Gerenciamento de dados


2 - Execução do ciclo da máquina


Com o Gerenciamento de Dados é possível elaborar os ciclos e comunicar ao controlador lógico programável (PLC) os dados desejados.


O PLC executa apenas o ciclo que por último lhe foi comunicado.


Nas páginas seguintes serão descritas as duas partes e o modo de operação de ambas. Caso as descrições não estejam suficientemente claras, favor entrar em contato com o nosso departamento técnico para maiores informações.

GERENCIAMENTO DE DADOS


Para o gerenciamento de dados necessita-se de um computador pessoal do tipo industrial, compatível com o sistema MS-DOS.

Procedimento:


Na inicialização é solicitada uma chave de acesso ao programa (senha), que se não estiver correta, ou também não estiver comunicada na correta extensão (exemplo a letra maiúscula se programado em minúscula), aparecerá a mensagem:

"CHAVE ERRADA"


Se a chave estiver correta, a página "Arquivo Ciclos" aparecerá.


Esta página contém  o arquivo de todos os ciclos de trabalho do robô. Cada ciclo pode ser denominado com um nome de até 8 caracteres (letras ou números).


Pode-se arquivar no máximo 32 ciclos e para obter outros programas, é  necessário substituir o floppy disk.


Ao entrar nesta página, o computador se comunica com o controlador, e é evidenciado o ciclo ativo naquele momento no robô.


Neste ponto escolhe-se: manter este ciclo ou passar ao outro. A seleção de um ciclo que não está ativo no PLC do robô,  não permite que o mesmo seja modificado, mas apenas supervisionado. Para modificar um ciclo, necessita-se antes torná-lo operativo, transmitindo-o ao robô com a função:

"TRANSMISSÃO CICLO AO PLC", disponível no "Menu Principal"

MENU PRINCIPAL


Após a seleção do ciclo desejado, entramos na página denominada "Menu Principal", através da qual podemos acessar as funções de programação, manipulação e gerenciamento de arquivos como segue:

ARQUIVO CICLOS


Através desta função podemos trocar o ciclo ativo no micro-computador.


Todo ciclo pode ser acessado a qualquer momento, mesmo com o robô em automático. No vídeo aparecem as instruções para operações das funções disponíveis, através do teclado. Na parte inferior da página vem indicado o ciclo atualmente ativo no PLC. 


Deve-se estar ciente de que o ciclo ativo no micro-computador pode ser diferente do ativo no PLC. Neste caso, os ciclos não podem ser modificados, podendo apenas ser visualizado o ativo no micro-computador (na linha inferior do vídeo aparece a mensagem "NÃO PODE SER MODIFICADO"), enquanto que o ciclo ativo no PLC pode ser executado em automático pelo robô.

NOTAS CARACTERÍSTICAS


Para cada ciclo memorizado é prevista uma página de notas características. Nesta página pode-se utilizar o teclado do computador para anotar os apontamentos do ciclo ativo (utilizado como uma  máquina de escrever).

MODIFICA CICLO ATIVO


É a parte na qual se selecionam as várias opções disponíveis de programa,  programação das cotas de parada em mm, se tem a visualização dos valores reais de posição de cada eixo, etc.


Enfim, é através desta função que se faz a programação de cada ciclo de trabalho do robô. A descrição das páginas de programação está disponível nos tópicos a seguir.

TRANSMISSÃO AO PLC


Esta função serve para tornar ativo no PLC o ciclo ativo no micro-computador. Depois da transmissão o ciclo pode ser modificado e os dados podem ser inseridos, igualmente se o robô estiver funcionando em Automático. A transmissão é ativa apenas com a chave de Entrada de Dados em "1".

CÓPIA DO CICLO


É uma função que serve principalmente para copiar os programas. Esta cópia pode ser utilizada para programas que apresentam pequenas diferenças de dados. Ao acessar esta função, o operador é guiado por informações no vídeo para efetuar a cópia.

CANCELA  CICLO


Esta função serve para eliminar dos arquivos, os ciclos que já não interessam. Para cancelar o ciclo, basta acessá-lo do arquivo e utilizar a função "CANCELA CICLO". O operador é guiado pelo vídeo nas operações de cancelamento.

EXECUÇÃO DO CICLO DA MÁQUINA


A execução dos  movimentos é gerenciada por um controlador lógico programável (PLC) que, com base nas condições externas (posição, eixo, sensores, sinais de comando), executam o ciclo. Para modificar o ciclo de trabalho ou para trocar as posições de parada, basta inserir o dado desejado, pressionar ENVIO (Invio) e confirmar com S. Neste ponto, se a chave ENTRADA DADOS (Inserimento Dati) estiver na posição "1", o dado entra no ciclo mesmo se o robô estiver em Manual ou em Automático.

CICLO MANUAL

1
- Movimentos livres dos eixos (Manual Livre): nesta fase o comando dos movimentos não está condicionado às seguranças ou à posição dos eixos precedentemente programada. As manobras devem ser executadas com prudência e servem para posicionar a máquina nos pontos escolhidos para inserir as cotas durante a fase de programação dos ciclos. Esta função é protegida mediante uma chave seletora "Entrada de Dados" (Inserimento Dati), que permite também abrir a comunicação com o computador.

2
- Movimentos manuais condicionados ao ciclo programado (Manual Controlado): nesta fase é possível repetir separadamente, em manual, os movimentos que serão feitos com o robô em Automático. Para executar tais movimentos, deve-se usar o teclado móvel, após se posicionar o seletor "Entrada de Dados" (Inserimento Dati) em "0" e executar o zeramento inicial dos eixos (SETPOINT).


Para mover o robô em Manual condicionado, utiliza-se as  teclas  X+  e  X-  


no teclado móvel.


Com a tecla X+ executam-se todos  os  movimentos,  do  depósito  até  a  


extração.


Com a tecla X- executam-se todos  os  movimentos,  da  extração  ao  de-


pósito.


O acionamento das ventosas  é comandado  separadamente  com  as  te-


clas.



P1+ = Acionamento das ventosas



P1- = Desacionamento das ventosas

SINALIZAÇÃO


Para visualizar as mensagens de alarme, pressionar a tecla SINALIZAÇÃO. Algumas telas de alarmes serão apresentadas abaixo:

[image: image2.png]MENSAGEM  N. 1

FALTA SETPOINT

Digitar "MAN" e verificar se a luz verde acende. Se naol
acender, verificar os dados programados (quotas fora
dos limites minimos e maximos).

Ao acender a luz verde de MAN, passar a chave INPYT DA-]

T para a posicas 1 e mover 0 eixo ¥ vertical até o
alto. Com o eixo ¥ no alto, pressionar o botao SETPOINI|
e aglardar o desligamente da luz de alarme.

Uoltar a chave INPUT DATA na posigao "8 e entao progral
mar MODO ROBO = 1 na injetora e colocar a injetora em
AUTO. Apos o molde travir. colocar o robo en AUTO.





[image: image3.png]MENSAGEM

N. 2

DADOS NAO UALIDOS

Uerificar os dados programados no “ciclo ativo"

con a fungao MODIFICA CICLO.

ATENGAO 1! DEUE-SE REFAZER O SET POINT
corregac dos valores programados .

apos a





[image: image4.png]MESSAGE N. 3

FALTA CONCRETIZAR A PEGA DA PEcA

Uerificar se as ventosas estao pressurizadas. Ou a pe-
ca nao esta presa na garra, ou esta na garra mas nao
ésta sendo ativado o sinal do vacuostato. Uerificar se

todas as ventosas estao em contato Com a peca e Se a
pressao de vacuo é suficiente para acionar o vacuosta-
to.

Para deativar o alarme. passar o robo para MANUAL e
pressionar a tecla "Pi~" no teclado.





[image: image5.png]MENSAGEM  N.4

FALTA SINAL DE ROBO NA “AREA DE DEPOSITO"

Uerifivar se o robo esta acionando o fim de curso de
i Uerificar o came correspondente,
no eixo horizontal “K". Se o mesmo hao estiver acionadol

Rao 6 possivel a descida do robo para depositar a pega.






[image: image6.png]MENSAGEM N. 5

“AREA DE DEPGSITO CHEIA"

Liberar a drea de depdsito retirando as pegas previa-
mente depositadas, ou verificar o funcionamento corre-
o das foto—células.

Passar o rob§ para AUT para prosseguir com o ciclo.





[image: image7.png]MENSAGEM N. 6

SEGURANGA DA AREA DE DEPOSITO UIOLADA

Para movimentos em manual & necessario acionar a segu-
ranga da area de deposite.





[image: image8.png]MENSAGEM  N.7

FALTA SENSOR DE “AREA DE CENTRO DO MOLDE"

Para iniciar descida para dentro do molde é necessario
acionamento de fim de curso de Roho entre colunas. Ue-
rificar came de atuagac do fim de curso, no eixo hori-

zontal X, sobre a area do molde.





[image: image9.png]MENSAGEM  N. 8

ESPERA "MOLDE  ABERTO" < sinal da maquina >

0 robo esta aguardando o sinal de “"molde aherto
iniciar descida no molde para extragao das pecas
A ativagao deste sinal pela maguina pode ser mon

da no sinoptico de leds vermelhos, ao ladg do monitor
de video do roho, sinal “stampo aperto”. Caso a maguinal
esteja totalmenté aberta e o sinal nao éstiver ativo
veriFicar se esta programado <MODO ROBOT - 1> no SEF%8.
Para o roho descer o extrator nao deve estar avangado.





[image: image10.png]MENSAGEM  N. 9

FALTA SINAL "MAQUINA EM AUTOMATICO"

Verificar se a injetora estd em AUTOMATICO e se estd
programado ‘HODO ROBOT = 1 no SEF-98.





[image: image11.png]MENSAGEM  N. 18

ESPERA SINAL UERTICAL ALTO"

Uerificar o fim de curso do eixe vertical “¥", que in-
dica que o mesmo esta todo para cima <alto).
Este sinal pode ser monitorado pela entrada numero 19

no CLP do roho e é o sinal que libera o inicio da fun
cao de SETPOINT e libera o reinicio de ciclo para a in-|
Jetora.





[image: image12.png]MENSAGEM  N. 11

ESPERA SINAL DE GARRA EM POSICAO

Uerificar os sensores magneticos Cindutivos) da rota—
cao da garra. Sinais de entrada numeros 24,25.26 e 27
do CLP do robo.





[image: image13.png]MENSAGEM  N.12

ESPERA SINAL DE “EXTRATOR AUANCADO" da injetora

Robo esta aguardande sinal de extrator avangado para
continuar ciclo. UERIFICAR se extrator nao auangou
o ja recuou novamente antes do roho se posicionar den—

€20 do molde. Uerificar posigac das chaves EJECTOR OUT,
& EJECTOR IN; no painel frontal do armario do robo.





[image: image14.png]MENSAGEM  N. 13

ESPERA SINAL DE EXTRATOR RECUADO

Uerificar se a miquina esta enviando sinal de. extrator
rocuado para liberar a subida do robo de dentro do





[image: image15.png]MENSAGEM N. 14

WAITING FOR WORK-STATION OPERATION

Se a mensagen permanece muito tempo e o rohd nao encer-|
ra o ciclo, verificar o cilindre pneumatico e seus sen-|
sores magnéticos.





UTILIZAÇÃO DO TECLADO


O quadro elétrico do manipulador possui dois teclados: um fixo no painel anterior e um do tipo joistick.

Teclado fixo - descrição das teclas:

Manual


Pressionando esta tecla, acontece o acionamento do Start e a habilitação dos motores.


As condições necessárias para a permanência neste estado são:



- Entrada 23 (acionamento OK) ligada



- Cotas dos eixos programadas corretamente

Automático


A tecla acionada, indica a posição de AUTOMÁTICO do manipulador.


Com o acionamento desta tecla, o robô se posiciona sobre a máquina, mas poderá entrar na mesma em automático, apenas quando as Entradas 12 (molde aberto) e Entrada 15 (máquina em automático) do PLC estiverem ativas.


No momento da seleção desta tecla, é necessário que a chave de inserimento de dados esteja posicionada em "0", caso contrário, o manipulador não entrará em ciclo automático.

ENTRADA DE DADOS (0/1)

- A chave "Entrada de Dados"  (Input Data / Inserimento Dati) em posição "0" habilita as funções de "MANUAL CONDICIONADO" e de "CICLO AUTOMÁTICO" do robô.

- A chave em "1" permite a comunicação entre o micro-computador e o robô, possibilitando a transmissão dos ciclos a serem executados e dos dados a modificar, mesmo com o robô funcionando em ciclo. Com a chave de dados neste posição, é habilitado também, o MANUAL LIVRE. Deve-se ter atenção, com os movimentos executados no teclado móvel, pois eles são inteiramente livres para permitir manobras de emergência ou posicionamento final do manipulador, independentemente das cotas e sequências programadas, havendo possibilidade de se entrar em colisão com o molde  ou a máquina.

- Desta  forma, somente quem tiver a chave à disposição, poderá executar manobras diferentes daquelas constituídas no ciclo ativo no robô.

Reset Depósitos


É utilizado com o manipulador em Manual (Entrada de Dados = 0). Esta tecla serve para resetar as contagens dos depósitos (o empilhamento das peças reinicia na cota de primeiro depósito).


Pressionada esta tecla, o robô retorna semi-automaticamente para a posição de depósito, deixando a peça, se estiver dentro da máquina.

SETPOINT


O teclado habilita a procura do zero dos eixos (referenciamento dos "encoders". Este procedimento deve ser executado a cada inicialização do robô.


Para executar esta operação é necessário que o robô esteja nestas condições:



- Robô em Start



- Eixo Y em posição (LED vermelho "área Setpoint" aceso ).


Para ter o eixo Y em posição, girar a chave "Entrada de Dados" para a posição "1" e recuar (subir) o eixo Y selecionando Y- no teclado móvel.


Se não executar o SETPOINT, o robô não poderá partir em Manual ou em Automático.


As cotas dos eixos são visualizadas apenas com o SETPOINT executado.

TECLADO TIPO JOISTICK


O teclado móvel é composto por uma série de teclas com as denominações dos eixos e com as outras várias funções.


Por exemplo: para mover o eixo X TRANSVERSAL até o CENTRO da  máquina, deve-se ter anteriormente o robô em Manual, com a chave "Inserimento de Dados" em "1". Seleciona-se o símbolo "X+" e coloca-se o robô sobre a máquina.


Os movimentos são identificados por etiquetas aplicadas nos eixos correspondentes.


Por convenção, os eixos são assim denominados:

Eixo X = eixo transversal da máquina

                zero do eixo no lado de depósito

                X+ = Centro da máquina / X- = depósito

Eixo Y = eixo vertical

                zero do eixo com o braço no alto

                Y+ = desce / Y- = sobe

Eixo Z = eixo longitudinal ou de extração

                zero do eixo com o braço recuado (verso placa fixa)

                Z+ = movimento para a placa móvel (para a peça a ser extraída)

      Z- = movimento para a placa fixa (para a extração)

R1 = rotação do pulso principal

         R1+ = executa a rotação / R1- = retorna a 0\SYMBOL 176 \f "Symbol"
R2 = rotação do pulso auxiliar

         R2+ = executa a rotação aux. / R2- = retorna a 0\SYMBOL 176 \f "Symbol"
P1 = ativação ventosas/pinças

         P1+ = ativa a extração / P1- = desativa

P2 = ativação cortador de canal


P2+ = ativa a válvula pneumática do cortador / P2- = desativa corte

DESCRIÇÃO MOVIMENTOS DO MANIPULADOR

EIXO X


É o eixo de translação, sentido transversal da máquina.


O seu movimento é dado por um servomotor em C.A. (brushless) As cotas relativas ao eixo são lidas por um encoder que se encontra encaixado no eixo do motor.


A medida do eixo parte de um ponto zero, referenciado com o robô totalmente fora da máquina, verso depósito.


Assim:



Eixo X+ = Movimento até o centro da máquina



Eixo X- = Movimento até o depósito


O inserimento de dados apresenta-se na página 3/13 do vídeo, e para um correto funcionamento do manipulador, é necessário que as cotas de trabalho programadas para este eixo, sejam sempre habilitadas pelos cames de segurança.


Se o manipulador, em uma de suas paradas no centro da máquina ou no depósito, não encontrar o relativo came, não executará mais os sucessivos movimentos previstos no programa, porque é possível que se encontre em algum ponto perigoso (são as colunas por exemplo).


Os cames são evidenciados no PLC pelo INGRESSO (led vermelho) nº 20 para o centro da máquina, e pelo INGRESSO nº 22 para a zona do depósito.

EIXO Y


É o eixo vertical do manipulador.


O movimento é feito através de um servomotor em C.A. (brushless) e a leitura da cota é executada por um encoder encaixado no eixo do motor.


A medida deste eixo parte de um ponto zero, referenciado com o braço totalmente no alto.


Assim:



Eixo Y+ = desce



Eixo Y- = sobe


O inserimento de dados apresenta-se na página 4/13 do vídeo.


No eixo Y, como no eixo X, estão previstos cames de segurança. Estes servem para certificar-se que o manipulador se encontra realmente no alto, para permitir a segura  translação do eixo X.


Estes cames de segurança são úteis também, para uma rápida reinicialização do manipulador.


De fato, colocando-se o eixo Y no alto (Y-), de modo que sejam atuados os cames correspondentes (visualização do led vermelho nº 19 no PLC e do led vermelho "Área Setpoint", no painel anterior), o manipulador poderá reinicializar em ciclo de qualquer ponto que se encontrar.


Os cames são utilizados ainda, para se realizar a segurança elétrica contra fechamento acidental do molde da injetora. Sempre que o robô estiver posicionado no centro da máquina e com o braço Y baixo, ativa-se uma segurança elétrica que impede o fechamento do molde.

EIXO Z


É o eixo longitudinal da máquina, chamado também de EIXO DE EXTRAÇÃO.


Este eixo também é movido ppor um servomotor em C.A. (brushless), com encoder de leitura encaixado no eixo do motor.


O eixo possui um controle do seu movimento, que está descrito na página 1/13.


Neste eixo o ponto zero se dá com o braço totalmente recuado até a placa fixa da máquina. Resulta assim, mais elaborada a descrição dos movimentos Z+ e Z-:



Z+ = movimento em direção à peça



Z- = movimento para extração da peça


Se a peça que será extraída encontrar-se na placa móvel (condição normal), deve-se inserir, na página 1/13, um dos dois programas que permitirá o descarte da peça da placa móvel (programa 1 ou 2).


Neste ponto, o manipulador executa o movimento Z+, movendo o braço até a placa móvel.


Vice-versa, se a peça a extrair encontrar-se na placa fixa, deve-se habilitar na página 1/13, o programa que permite a retirada deste lado (número 3 ou 4) e o movimento Z+ moverá o braço até a placa fixa. 


Estas condições não são verificadas, se o manipulador estiver na função Manual Livre (com a chave "Inserimento de Dados" em 1). Nesta particular função, tendo presente o zero do eixo com o braço totalmente recuado, temos:



Z+ = avanço (até P.M.)



Z- = recuo (até P.F.)

ENTRADA DE DADOS


Os dados podem ser inseridos a qualquer momento no micro-computador, os quais tornam-se operativos imediatamente, caso sejam relativos ao ciclo ativo no momento no PLC.


Não é possível alterar outros ciclos no arquivo.


Para modificar estes ciclos, necessita-se antes transmiti-los ao PLC (torná-los operativos) com a função:

TRANSMISSÃO CICLO AO PLC


A transmissão do ciclo e o inserimento dos dados são executados apenas com a chave ENTRADA DADOS (Input Dati) na posição "1". O PLC é a unidade de governo do manipulador. No seu interior é memorizado apenas o último ciclo que lhe foi transmitido. O PLC comunica a posição externa real dos eixos às páginas de vídeo relativas. As cotas são visualizadas apenas após  zerados os eixos (SETPOINT).

DESCRIÇÃO DAS PÁGINAS DE INSERIMENTO DE DADOS

CONTIDAS NA FUNÇÃO "MODIFICA CICLO ATIVO"

PÁGINA 1/13

[image: image16.png][ESCOLHA PROGRAMA ROB0 | e——

PAGINA 1,13

1 —> EXIRACAO DA PLACA MOUEL SEM CORTAR O CANAL
2 —> EXTRACAO DA PLACA MOUEL COM POSTERIOR CORTE DE CANAL
3 —> EXTRACAO DA PLACA FIXA SEM CORTAR O CANAL

4 —> EXTRACAO DA PLACA FIXA COM POSTERIOR CORTE DE CANAL

PROGRAMA SELECIONADO — 2

INSERCAO GRUPO DE MOUIMENTOS ESPECIALS

(Funcionanento liberado apenas com confirmacao na pag.12

do ponto de onde se deve iniciar a sequencia especial
SELECAO —— Szl

INSERCAO DE CICLO PARA ETIQUETAGEM — []






Define o tipo de programa para a extração das peças pela Placa Fixa ou pela Placa Móvel da máquina e habilita/desabilita o corte do canal de injeção.


Inserindo um dos programas previstos, o microprocessador do robô controla automaticamente para que os dados programados pelo operador na página 2/13 EIXO Z estejam corretos.


O programa 1 "EXTRAÇÃO DA PLACA MÓVEL SEM CORTE DO CANAL DE INJEÇÃO",  prevê que o robô, uma vez inserido na máquina, se mova até a parte móvel do molde. É efetuado um controle, no qual pressupõe que a cota de extração da peça seja MAIOR ou IGUAL àquela  de ingresso na máquina. Se esta condição não for verificada o robô não entrará em Start e não habilitará o seu acionamento.


O programa 3 "EXTRAÇÃO DA PLACA FIXA SEM CORTE DO CANAL DE INJEÇÃO" é o inverso do anteriormente exposto. O eixo Z deve-se deslocar até a parte fixa do molde para prender a peça. A condição que se deverá verificar é a de extração da peça MENOR ou IGUAL à cota de ingresso na máquina.


Os programas nº 2 e 4 prevêem a ativação do corte do canal de injeção. Uma vez decidido a efetuar esta operação, deve-se deslocar a página 2 (eixo Z), 3 (eixo X) e 4 (eixo Y) para programar as cotas de intervenção. Pois para decidir as modalidades de corte, deve-se selecionar na página 11/13 o tipo de corte do canal de injeção.

PÁGINA 2/13 EIXO Z LONGITUDINAL
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Nesta página são inseridas as cotas relativas ao eixo Z do manipulador. É possível variar a velocidade e a aceleração do eixo, interferindo na página auxiliar F9.


Para acessar a sub-página F9, visualizar a página 2/13 (eixo Z) e pressionar a tecla F9 no computador.

- INGRESSO NA MÁQUINA


O braço, da posição de depósito, se colocará na cota de "Ingresso na Máquina" com velocidade e aceleração indicadas na página auxiliar F9:



- Velocidade eixo Z até o depósito



- Rampa de aceleração e frenagem

                                                                                 Inseridos em percentagem


Valores altos no campo "Rampa de aceleração e frenagem" implicam em movimentos mais bruscos (rápidos). Valores baixos geram movimentos suaves (amortecidos) independentemente do valor programado para a velocidade.

- EXTRAÇÃO DA PEÇA

- SAÍDA DA MÁQUINA


São os movimentos que se efetuam dentro do molde. Estas cotas podem ser iguais, ou podem ser também INGRESSO MÁQUINA = EXTRAÇÃO PEÇA = SAÍDA MÁQUINA quando a peça a extrair não necessitar de deslocamentos no interior do molde (extração vertical). Neste caso, ao descer o braço para dentro do molde, o mesmo para alguns milímetros acima da cota programada para o eixo Y, aguardando o sinal de "Extrator Avançado"  da máquina para então terminar a descida e completar o ciclo.


Os movimentos do eixo Z dentro da máquina, podem ser executados com velocidade e aceleração diferentes, segundo as exigências.


Estes dados são programados percentualmente  na sub-página F9:



- Velocidade Eixo Z até a peça



- rampa de aceleração e frenagem



- Velocidade Eixo Z recuo para saída



- rampa de aceleração e frenagem

- ESPAÇO DE EXTRAÇÃO VELOCIDADE LENTA (mm)

- velocidade em percentual


Esta função serve para destacar a peça do molde. Quando for efetuada a extração da peça, o robô se desloca recuando na velocidade lenta indicada em percentual, até uma cota programada no vídeo, partindo então em velocidade normal para a cota de saída da máquina. Esta função é utilizada, particulamente, para peças com extração a sopro ou  para artigos que criam uma certa resistência ao desprender do molde.

- CORTE DO CANAL DE INJEÇÃO


Indica a cota de intervenção do dispositivo auxiliar (pinça, etiquetadora, fresa etc). Para inserir esta cota, necessita-se colocar a peça de trabalho no ponto onde será executado o corte do canal (usando o teclado em manual com a chave de "inserimento de dados" em "1"). Sucessivamente será lida a cota no vídeo e inserida no computador.

- DEPÓSITO


Após haver executado a extração da peça, o robô se coloca nesta cota para executar o depósito.

NOTA: Com a função "MANUAL CONTROLADO" (chave Inserimento Dati = 0), o eixo Z se move com a mesma rotina de programa do eixo X. Para mover automaticamente este eixo basta colocá-lo em extração (rotina X+) ou em depósito (rotina X-). A função manual de CORTE DO CANAL DE INJEÇÃO é prevista no teclado, na sequência X- com robô em "Manual Controlado".

PÁGINA 3/13 EIXO X TRANSVERSAL
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No eixo X há três pontos de programação: o centro da máquina, o corte do canal de injeção e o depóstio. O robô em ciclo automático se move com uma velocidade e aceleração programadas percentualmente na sub-página F9:



- Velocidade Eixo X em ciclo automático



- rampa de aceleração e frenagem


A página auxiliar F9 é acessada posicionando-se na página 3/13 (eixo X) e pressionando a tela F9 no computador.

- CENTRO MÁQUINA EIXO X


É a cota de centro da máquina. Esta medida é acoplada a um came que se encontra no robô. O came deve ser pressionado quando o manipulador encontrar-se na zona de centro da máquina e é evidenciado no PLC pelo ingresso (led vermelho) nº 20. Este came evita que o braço do robô desça acidentalmente em colisão com as colunas da máquina e gera o sinal de segurança elétrica (em conjunto com o came do eixo vertical), para garantir que a máquina não feche com o robô na "zona do molde".

- CORTE DO CANAL DE INJEÇÃO EIXO X


Para inserir este dado necessita-se colocar a peça de trabalho próxima ao dispositivo. Uma vez lida a cota, colocá-la no computador.

- DEPÓSITO EIXO X


Também para inserir este dado, necessita-se que o robô, para completar todos os sucessivos movimentos, deve parar sobre o came de segurança do depósito ( muito mais longo do que o anterior) individualizado pelo ingresso (led vermelho) nº 22.

PÁGINA 4/13 EIXO Y VERTICAL
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- VERTICAL ALTO


A cota VERTICAL ALTO evidencia o ponto no qual o robô pode posicionar-se para executar a translação nos dois sentidos. Esta cota é também associada a um came de segurança, coligado ao ingresso Led vermelho nº 19 "Área SETPOINT" no painel fixo do robô.


Fora deste came o manipulador, por motivos de segurança, não poderá executar a translação do eixo X e nem o zeramento inicial dos eixos (SETPOINT).


O robô em ciclo automático possue duas velocidades diferentes, para a extração da peça e para o depósito. Estas velocidades são inseridas percentualmente pela sub-página F9:



- Velocidade Eixo Y até a peça



- rampa de aceleração e frenagem



- Velocidade Eixo Y até o depósito



- rampa de aceleração e frenagem


Para acionar a sub-página F9, posicionar-se na página 4/13 (eixo Y) e pressionar a tecla F9 no computador.

- ALTURA VERTICAL EXTRAÇÃO DA PEÇA


É o ponto no qual o robô se posiciona dentro da máquina. Este movimento pode-se completar muito velozmente, possibilitando tempos muito restritos de extração da peça.

- ALTURA VERTICAL CORTE DO CANAL DE INJEÇÃO


Da cota vertical alto, encontra-se a cota de corte do canal de injeção. A descida ocorre antes ou depois do movimento de deslocamento longitudinal. Esta escolha é feita na página 11/13.


Para inserir a cota de corte do canal de injeção deve-se descer com a peça até o dispositivo (Y+ com chave de dados em "1"), sucessivamente, coloca-se a cota lida no vídeo na relativa linha desta função.

- ALTURA VERTICAL DEPÓSITO

- ESPAÇO DESLOCAMENTO PARA DEPÓSITO


Com esta cota coloca-se o depósito para o eixo Y. O espaço de deslocamento serve para aproximar-se do depósito em velocidade reduzida, para permitir a execução do empilhamento com mais segurança ou para depositar as peças mais lentamente.

PÁGINA 5/13 VARIÁVEIS (TEMPOS)
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Na página pode-se inserir as variáveis ou os tempos, que permitem uma maior rapidez do ciclo na máquina, ou otimizar o ciclo do robô em função à máquina.

- ATIVA EXTRAÇÃO ANTECIPADA NO CENTRO DO MOLDE


Esta função é usada quando a extração é formada por ventosas. A extração por ventosas é ativada dentro do molde, simultaneamente ao avanço do eixo Z até a peça. O que acontece nesta função é uma economia no tempo, devido às ventosas tocarem a peça com o comando de vácuo já ativo. Esta função não é utilizada na extração de peças ou de canais de injeção com  pinças, porque estas se fechariam  antes de atingir a peça. 

- ATIVA EXTRAÇÃO DEPOIS DO SINAL DE SAÍDA EXTRATORES


A extração por ventosas á ativada quando o robô estiver em posição de extração da peça e o extrator da máquina tiver completado todo seu curso.

- COMANDO SAÍDA EXTRATORES ANTECIPADA NO CENTRO DO MOLDE


O consenso de saída do extrator é dado simultaneamente à translação do eixo Z até a peça. Este comando deve ser utilizado quando não existir perigo da peça cair durante a extração, de forma a ganhar-se tempo de ciclo.

- ESPERA EXTRATORES RECUADOS PARA EXECUTAR A SAÍDA VERTICAL


A saída vertical é executada somente com o extrator central recuado. Esta função serve principalmente, se a extração da peça apresentar-se sob esquadra, ou seja, existi perigo de colisão da peça/robô com os pinos de extração do molde.

TEMPOS

- Tempo antes da extração da peça

- Tempo após a extração da peça

- Tempo antes de soltar a peça no depósito

- Tempo após soltar a peça no depósito


São tempos inseridos para otimizar o ciclo do manipulador. Normalmente, utilizam-se os tempos no depósito para que o braço se estabilize após a descida e as ventosas percam o vácuo antes que o robô recomece. Os tempos são inseridos em décimos de segundo.

- TEMPO AVANÇO DA ESTEIRA


O tempo de avanço da esteira rolante é inserido em décimos de segundo. A esteira avança quando o robô termina o depósito ou quando pressionada a tecla reset depósitos. Em ambos os casos, o robô deve sempre estar na posição de start manual.


Todos os manipuladores são predispostos com o interruptor termomagnético e contator para a ligação de uma esteira elétrica.

PÁGINA 6/13 VARIÁVEIS (ROTAÇÃO  PRINCIPAL)
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Nesta página são selecionadas as rotações  principais do pulso do manipulador.


No vídeo pode-se escolher a variável mais apta à peça do manipulador e inseri-la  "VARIÁVEL ESCOLHA ...". Os tipos de programação são:

1 - Pulso (garra) a 0\SYMBOL 176 \f "Symbol" para todo o ciclo.

2 - Pulso (garra) rotacionado a 90\SYMBOL 176 \f "Symbol" para executar a translação fora da  máquina.

3 - Pulso (garra) rotacionado a 90\SYMBOL 176 \f "Symbol" para executar o depósito.

4 - Pulso (garra) rotacionado a  90\SYMBOL 176 \f "Symbol"  para  executar  a  translação  e  o  depósito.

PÁGINA 7/13 VARIÁVEIS (ROTAÇÃO AUXILIAR)
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Esta função foi criada para extrair peças longas ou com dimensões exageradas. É possível executar a rotação da garra dentro ou fora do molde, segundo as exigências.

- ROTAÇÃO  PARA SAIR DO MOLDE


(modo 1): A rotação é executada dentro do molde, após a peça ser extraída. O pulso retorna a 0\SYMBOL 176 \f "Symbol" quando o manipulador atingir a posição Y- vertical no alto.

SEQUÊNCIA: Y+, Z+, Extração da peça, Z-, Rotaç. 90\SYMBOL 176 \f "Symbol", Y-, Rotaç. 0\SYMBOL 176 \f "Symbol".....

- ROTAÇÃO  NO ALTO PARA TRANSLAR FORA DA MÁQUINA


(modo 1): Esta rotação é executada quando a extração da peça já ocorreu e o robô apresenta-se para o traslado até o depósito. Com a translação concluída, o pulso retorna a 0\SYMBOL 176 \f "Symbol".

SEQUÊNCIA: Y+, Z+, Extração P., Z-, Y-, Rotaç. 90\SYMBOL 176 \f "Symbol", X-, Rotaç. 0\SYMBOL 176 \f "Symbol".....

- ROTAÇÃO PARA DEPOSITAR


(modo 1): O pulso auxiliar, neste caso, é rotacionado para realizar o depósito.

SEQUÊNCIA: Y+, Z+, Extração P, Z-, Y-, X-, Rotaç. 90\SYMBOL 176 \f "Symbol", Y+, Soltar, Y-, Rotaç.0\SYMBOL 176 \f "Symbol"
- As três funções de rotação são também sobrepostas.

- A função selecionada é realizada, seja quando o robô descartar a peça, seja quando estiver retornando ao centro da máquina.

PÁGINA 8/13 VARIÁVEIS (TIPO DE EXTRAÇÃO)
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POSIÇÃO ROTAÇÃO PRINCIPAL DURANTE A REALIZAÇÃO DO CICLO

ROBÔ SÉRIE 3E/2800

- Função 1 - Posição extração pela placa móvel


É usada no caso de se extrair peças da placa móvel. O posicionamento correto do dispositivo de extração, é quando os cilindros de rotação estão em posição de repouso e o pulso é orientado para a P.M.

- Função 2 - Posição extração pela placa fixa


É habilitada no caso de extrair peça pela placa fixa da máquina. A função inverte o significado os sensores e das válvulas da garra. O posicionamento a 0\SYMBOL 176 \f "Symbol" (extração) do dispositivo da extração, acontece quando os cilindros pneumáticos estão atuados e a garra está fisicamente deslocada a 90\SYMBOL 176 \f "Symbol". Deve-se atuar mecânicamente no prendedor da haste de rotação, liberando a rotação para a placa fixa.

ROBÔS SÉRIE 3E 1200 - 3E 1800 - 3E 2400


Nesta série de máquinas, a função "1" está sempre inserida e o dispositivo de extração é deslocado fisicamente a 180\SYMBOL 176 \f "Symbol", girando-se à haste central do prendedor rotativo.


Inserindo a Função 2, o robô inverte o sentido de rotação da garra, podendo entrar na injetora rotacionado para pega de peças por cima (usado para extração de baldes, cubas etc.)

PÁGINA 9/13 VARIÁVEIS (DESLOCAMENTOS)
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1 - MOVIMENTOS SIMULTÂNEOS PARA A TRANSLAÇÃO FORA DA MÁQUINA


Os eixos X e Z se movem simultaneamente para o depósito ou para voltar ao centro para a extração.

2 - MOVIMENTOS SEPARADOS PARA A TRANSLAÇÃO FORA DA MÁQUINA


Esta função é usada para evitar obstáculos que possam apresentar durante o curso do robô, com a função Movimentos Simultâneos (auxiliares do molde, válvulas etc.)


Antes de movimentar o eixo X, o eixo Z se posiciona sobre o ponto de translação programado na página, linha: POSICIONAMENTO PARA TRANSLAÇÃO EIXO Z, assim acontece a translação fora da máquina e o sucessivo posicionamento do eixo Z sobre o ponto de depósito. A mesma sequência de movimentos é executada também para o retorno até o centro da máquina.

PÁGINA 10/13 EMPILHAMENTO DAS PEÇAS
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O manipulador é habilitado para realizar o empilhamento sobre 3 eixos cartesianos. O limite máximo de empilhamento é dado pelas dimensões físicas das peças e do manipulador.


O ponto de referência (primeiro depósito) para a execução das pilhas é o depósito com as cotas da página 2-3-4/13.


Para obter os outros posicionamentos, basta inserir o eixo interessado e o número de peças que se deseja depositar. É importante saber que o empilhamento se expande no sentido:





X-      Y-      Z+

sendo assim, o primeiro depósito deve estar próximo ao protetor da máquina (com o eixo X), recuado (com o eixo Z) e baixo (com eixo Y).


No caso de pilhas múltiplas pode-se escolher também, se o empilhamento deverá ser em planos ou pilhas. A habilitação para o empilhamento é inserido no linha: DEPÓSITO PEÇAS COM EMPILHAMENTO (ESCOLHA 0/1).


O gerenciamento dos alarmes prevê que quando um novo ciclo é transmitido ao PLC do manipulador, é verificada a contagem de todos os empilhamentos previstos. Se os empilhamentos estiverem corretos, o manipulador permanecerá normalmente em start, caso contrário, entrará em alarme desabilitando os acionamentos e sinalizando "Número de empilhamentos excessivo" na página de alarmes.

PÁGINA 11/13 ESCOLHA DO TIPO DE CORTE NO CANAL DE INJEÇÃO
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Nesta página são definidas as modalidades de corte no canal de injeção, isto é, o percurso do manipulador para atingir as cotas de intervenção inseridas nas páginas 2-3-4/13.

- CORTE DO CANAL DE INJEÇÃO MONTADO NO EIXO TRANSVERSAL COM 

  LÂMINA


A descida vertical do eixo Y acontece após o posicionamento dos eixos X e Z sobre o corte do canal de injeção.

- CORTE DO CANAL DE INJEÇÃO MONTADO NO EIXO TRANSVERSAL COM 

  PINÇA


Após o posicionamento do eixo X, acontece a descida vertical com o eixo Y e o sucessivo movimento do eixo Z até a pinça.


Pode-se também inserir os tempos de espera e de duração do corte do canal de injeção, os quais serão escolhidos segundo as características da peça e são programados em décimos de segundo.


A escolha para ativar esta função está na página 1/13.

PÁGINA 12/13
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[image: image28.png]POSICAO DEPOSITO DE REFUGOS PAGINA 13/13

HABILITAGAO CONTROLE DE REFUGOS —-——C0/1>-— 1
PONTO EIx0 “ & EIx0 * Z EREEE
DEPOSITO REFUGO 190 608 1500
POSICAO ATUAL [$8915 50935 50925

Fi - pégina seguinte
F2 - pagina precedente e F3-AJUDA
ESC- retorna ao menu principal




FUNÇÃO VÍDEO "F3"


Nas páginas identificadas pela função MODIFICA CICLO do Menu Principal, está prevista uma página de ajuda, que pode ser acessada a qualquer momento com a tecla F3.


Desta página pode-se obter um acesso direto as outras páginas de programa, pressionando uma das teclas de função indicadas na página.


São previstas também ajudas auxiliares que são acessadas através da tecla F8 (F3 -->  F8). A ajuda auxiliar compreende indicações sobre o uso do computador e das principais funções.

USO DO MANIPULADOR

ACIONAMENTO


Colocar o interruptor geral na posição "1", desbloquear as emergências que possam ser encontradas no teclado fixo e no móvel, e girar a chave "Robô inserido" para a  posição "ON".


Neste ponto, se a pressão do ar for 6 ATM, o robô é acionado iluminando o LED "Tens. Aux." no painel anterior.

PROCEDIMENTO INICIAL: SETPOINT


Com o robô acionado, pressionar a tecla MANUAL para habilitar os motores.


Colocar a chave "INS. DADOS" na posição 1 (manual livre) e selecionar a combinação Y- no teclado móvel para acionar o eixo Y no manipulador, até que se ilumine o led "Área Setpoint" no painel anterior do quadro. Com este LED aceso, pressionar a tecla "SETPOINT". O robô realiza o zeramento inicial dos eixos (referenciamento dos encoders).

MOVIMENTOS MANUAIS (o SETPOINT já deve estar feito)


Para executar os movimentos "manuais controlados", posicionar a chave "Entrada de Dados" (Inserimento Dati) em "0" e agir sobre o teclado "X+" e "X-". Selecionando "X+" realizam-se todos os movimentos da posição de depósito para a extração da peça. Selecionando o eixo "X-", realizam-se todos os movimentos de extração da peça ao depósito, compreendendo o corte do canal de injeção se habilitado. Para realizar todos os movimentos continuamente, necessita-se manter pressionada a tecla X+/- , caso contrário, o robô irá parar. 


Nos movimentos manuais, a extração por ventosas ou pinças, é habilitada selecionando "P1 +/-" no teclado móvel. Os movimentos manuais são executados pelo robô com uma velocidade reduzida, programada na fase de teste.

CICLO AUTOMÁTICO


Com o SETPOINT executado, posicionar a chave "Entrada de Dados" (Inserimento Dati) em "0" e pressionar a tecla "Automático".


O robô inicia o ciclo automático posicionando-se sobre a máquina. Com os sinais MOLDE ABERTO (Stampo Aperto - Entrada 12) e MÁQUINA EM AUTOMÁTICO (Pressa in Ciclo Robot - entrada 15), o manipulador inicia o seu ciclo de extração na máquina. Após ter saído da máquina com a peça extraída, o manipulador envia um comando de reciclo para a liberação do fechamento do molde. Este sinal é monitorado pelo painel frontal do quadro - LED amarelo LIBERA FECHAMENTO DO MOLDE ("Riciclo Pressa").


As posições de depósito, as rotações das garras, o corte do canal de injeção e os vários tempos ou variáveis programadas são realizadas, levando em conta, a programação dos dados nas páginas da função "Modifica Ciclo".

FUNÇÕES ESPECIAIS PARA EXTRAÇÃO DE PEÇAS PRESENTES

NO MACHO


Pode ser necessária a extração de uma peça que se encontra em um macho na placa fixa ou móvel.


Se a abertura da máquina não permite a extração da peça, é possível extraí-la enganchando-se pelo alto. Se a cota inserida de Z INGRESSO MÁQUINA for igual a Z EXTRAÇÃO DA PEÇA, o manipulador entra na máquina com o sinal de molde aberto, mas o eixo Y é bloqueado a 30mm antes da cota programada para a extração da peça. Com a extração completada (sinal Extrator Central Fora) o manipulador conclui a descida vertical e completa a extração da peça.

ALARMES


Das páginas relativas à função "M - Modifica Ciclo -" pode-se acessar a página de visualização dos alarmes. A página é visualizada pressionando a tecla de função "F4" no computador. Nesta página são visualizados os cinco tipos de alarmes, alguns reversíveis e outros irreversíveis, que necessitam o desligamento do manipulador para permitir o reset.


Os alarmes são:

SETPOINT NÃO EXECUTADO

Causa - O manipulador acaba de ser ligado.

             - Verificou-se um desligamento acidental, ou  falta  de  energia   momen-

               tânea.

             - Intervenção de um alarme por cotas não aceitáveis ou  número de  em-

               pilhamento excessivo.

Solução - Controlar a exata programação dos  dados  até   que   todos  os  outros 

                 alarmes estejam OK.

               - Habilitar os acionamentos pressionando a tecla MANUAL. Com a cha-

                 ve de dados em "1" pressionar a tecla  "Y"  para  mover  o  eixo Y até o 

                 acionamento   do  LED  "Área   Setpoint"  no   painel   anterior.   Neste 

                ponto, pressionar a tecla  SETPOINT  e  aguardar até  que  os  alarmes 

                sejam resetados com o posicionamento do robô no seu ponto  de  ori-

                gem.

PROBLEMA NO CIRCUITO DE VÁCUO

Causa - O manipulador perde a peça ou a mesma não encontra-se completa.

Solução - Controlar as ventosas e os tubos de vácuo no dispositivo da extração.

               - Com o manipulador em manual, resetar a extração  da  peça,  pressio-

                 nando P1 - no painel móvel.

COTAS NÃO ACEITÁVEIS (ALARME NÃO REVERSÍVEL)

Causa - Cotas inseridas que superam o limite máximo de programação.

            - Não foi inserida qualquer cota (cota com valor = 0).

            - Programação errada dos depósitos com empilhamento.

Solução - Controlar para que as cotas programadas nas páginas 2,  3   e   4  este-

                 jam compreendidas entre "1" e o valor  máximo  de  programação.

               - Controlar para que na página 1 seja inserido o  tipo  de  descarte,  que  

                 corresponde  exatamente  às  cotas  programadas  na página  2  (des-

                 carte PF ou PM).

NÚMERO DE EMPILHAMENTO EXCESSIVO (ALARME NÃO REVERSÍVEL)

Causa - O número de empilhamentos inserido supera    a   capacidade   física  do 

              robô ao depositar as peças.

Solução - Limitar o número de peças a depositar (página 10).

ERRO DE TRANSMISSÃO DOS DADOS (ALARME NÃO REVERSÍVEL)

Causa - Retirada a tensão do quadro durante a transmissão dos dados.

            - A tomada da via serial coligada ao PLC (PGU) ou o computador não está 

              ligado corretamente.

Solução - Desligar e ligar novamente o quadro, controlar as tomadas e   repetir  a 

                 transmissão.

NOTA: Se verificado alguns alarmes não reversíveis, necessita-se desacionar e acionar novamente o manipulador, enviar os dados exatos e novamente desacionar e acionar, então recomeçar com o SETPOINT do robô.

MODIFICAÇÃO DOS LIMITES DAS COTAS MÁXIMAS


Através da página Menu Principal, pode-se acessar o programa de modificação dos limites das cotas máximas do manipulador.

Procedimento:


Pressionar a tecla "F" no teclado do micro computador.

- O computador pede a confirmação para a sessão de trabalho ser  terminada.

  Pressionar a tecla "S" para entrar no sistema DOS.

- O computador fornece as instruções para acessar o diretório "limiti".

  Para entrar neste diretório,   necessita-se   digitar   a   palavra  "limiti"  e  pres-

  sionar ENTER. Após acessar o novo programa,   digitar  a  segunda   chave   de 

  acesso (que normalmente é "limiti").


Neste ponto, é acessado um arquivo de Limites, no qual encontramos os valores máximos aceitáveis para cada eixo.


Selecionando um LIMITI ativo, a página Menu Principal é acessada. Selecionando a função M, encontra-se a página 1/1 onde são visualizados cada eixo com a cota real (caso já executado o Setpoint), o limite programado precedentemente e o limite atual (de programação).


Para programar o limite, basta colocar cada eixo em sua cota máxima e passar sucessivamente as medidas para o vídeo.


Nesta página é possível programar o tipo de reciclo da máquina:



0 = Normal (tipo fotocélula)



1 = Norma Euromap 12 (standard para máquinas Sandretto)


Após programado os limites, necessita-se transmitir as modificações ao PLC.


O robô neste ponto, adquiri os novos limites e irá mantê-los em qualquer que seja o ciclo comunicado.


Para sair deste programa, posicionar-se no Menu Principal, pressionar a tecla "F", depois a tecla "S" e o computador acessa automaticamente o programa de gerenciamento normal do robô.
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Este manual é de propriedade da Dal Maschio Srl e sua divulgação / reprodução é expressamente proibida sem prévio consentimento.
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