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segundo um perfil previamente programado

1. APRESENTACAO

2. DESCRICAO GERAL DO PROGRAMADOR DE PARISON

Funcionamento
A fungéo principal de um programador de Parison & controlar a espessura da parede da mangueira de material

plastico em alta temperatura( Parison ) durante o processo de extrusédo

- Melhoria na qualidade — o produto resulta mais leve e resistente, com diminuigdo na quantidade de pecgas
(Programa) e Espessura de Retorno, conforme mostra a figura abaixo:

rejeitadas, resultado da distribuigdo do material, feita com alta repetitibilidade garantida pelo servo-controle em

- Aumento de produtividade — com a redugdo de material, o tempo de resfriamento sera menor, reduzindo o
malha fechada.

O programador de parison MOOG PD64 foi desenvolvido para ser utilizado em maquinas de sopro por extrusao
tempo de ciclo da maquina.

continua. Nesta aplicagdo em especifico, deve ser utilizado com transdutores de posigdo DCDT e servoatuadores com

eletrénica integrada MOOG. De facil operagéo, o programador PD64 proporciona ao usuario, a otimizagdo da espessura

da parede do parison, com as seguintes vantagens:
- Economia de resina — resultado da distribuigdo homogénea de material.

21

A0 T AZAZAGAS G AT IS 19 2021 2223 2420 2627 2020 0 3132333 30 0 37 B30 0 M 42 43 44 4540 47 42 4950 5152 53 54 5550 57 45 S0 60 61 62 63 64

MANUAL DE OPERACAO PD64



NMOOGCG

Para obter um controle preciso da espessura do parison, o programador controla a abertura do cabecgote através
de um servo-controle de posi¢do em malha fechada, conforme mostra o diagrama de blocos a seguir:

2.2) Controle de Preciséo

servo |1 |servo | @ mm
amplif. | valvula cilindro * cabecote

programa

fransdutor |
posicao |

23 Programa

E composto pelos controles de Escala , Perfil , Peso , Espessura de Retorno. Os valores podem variar entre 0 a
100%. Note que a soma dos dois valores nao deve ultrapassar 100%. Neste caso, se tivermos, por exemplo, valores pré-
ajustados de ESCALA=80% e PESO=20%, as seguintes situa¢des poderao ocorrer:

a) Se alterarmos o valor de ESCALA para, por exemplo, 81%, considerando que o ajuste de PESO esta em
20%, o programador ndo aceitara a modificagéo e retornara o valor de ESCALA para 80%.

b) Se alterarmos, o valor de PESO para 21%, considerando que o ajuste de ESCALA esta em 80%, o
programador reajustara o valor de ESCALA para 79%, de maneira que a soma seja 100%.

c) Os ajustes de ESCALA e PESO podem assumir quaisquer valores, desde que a soma dos dois ndo
ultrapasse 100%.

24 Perfil

O perfil editado representa graficamente o quanto a ferramenta abrir/fechar para atender a necessidade de
distribuicdo de material para cada peca. O perfil varia em fungéo do formato da pega a ser produzida sendo que, o ponto
1 representa a parte inferior da peca e o ponto 64 representa a parte superior da peca. A graduacao de 0 a 100%
representa o curso total de abertura da ferramenta, de zero ao maximo (o perfil editado é condicionado pelo ajuste de
Escala).

2.5) Escala.

Este controle é um fator, de 0 a 100%, que aplicado ao perfil editado, determina quanto do perfil editado sera
enviado, como comando, para a ferramenta.
Por exemplo, se introduzirmos o valor ZERO em ESCALA, o programa ira “desaparecer”.
Se, no entanto, em seguida, introduzirmos o valor diferente de zero em ESCALA, o programa reaparecera, na forma
concebida da ultima vez, e sera mostrada proporcionalmente ao valor de ESCALA, na tela do programador.

2.6) Peso

Este controle, determina a abertura minima da ferramenta durante a fase da INJECAO. Possui uma faixa de
ajuste de 0 a 100%, mas depende do valor ajustado no campo de ESCALA. Lembre que a soma dos valores de ESCALA
+ PESO deve ser menor ou igual a 100%.

2.7) Espessura de Retorno

Este controle, determina a abertura minima da ferramenta durante a fase de extrusdo. Possui uma faixa de
ajuste de 0 a 100%.
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2.8) Interagao entre os Controles de Escala, Perfil e Peso
A abertura da ferramenta é determinada ponto a ponto da seguinte forma:
Abertura, da ferramenta, ponto Z (%) = ( Valor do programa, no ponto Z )X ESCALA (%) + PESO

Ex : Se o ponto 20 estiver ajustado em 80%, ESCALA = 70% e PESO = 8% teremos, no momento em que o
ponto 20 estiver ativado, 64 % de abertura da ferramenta. Ou seja:

O mesmo sucede com os outros pontos do perfil. O grafico abaixo mostra alguns exemplos da abertura da
ferramenta, para o perfil de ESCALA = 70% e PESO = 30%:

PONTO 1: 100% DE ABERTURA

PONTO 32: 72% DE ABERTURA
PONTO 64: 65% DE ABERTURA

Abertura da Ferramenta %

100 K

gg ESC x PTO PROGR.

30 X

=
{| 32 64 Programa

Abertura da Ferramenta %
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3. PAINEL DE OPERACAO E TECLAS DE FUNCOES

NS 0 7 S T i,

PWR - Led que indica a presenga da Alimentagao DC no terminal

2ndF - Led que indica que a segunda fungao esta ativa

Tecla que habilita a segunda fungao

F1 até F16 ou F17 até F32 (quando segunda fungao
esta ativa), usadas para navegacgao das telas

Teclas de diagnéstico (uso especifico do fabricante)

< - ~ =
j Habilita ou nao o cursor de navegagao na tela

u Tecla Shift
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: Teclas de Navegagao. Muda o cursor entre campos na tela.

oo eo Teclas numéricas 0 a 9, para inserir valores numéricos.
No caso de seletoras 0=NAO e 1=SIM

DEL
Tecla DEL. Apaga um valor numérico ou légico existente na tela do equipamento.

Necessita de confirmagao através da tecla ENTER

-—
. Tecla ENTER. Confirma os dados alterados/inseridos nos diversos
que estao presentes nas telas do equipamento



4. TELA INICIAL (MENU)

e U Y

Senha de Nivel de Acesso Data e Hora
acesso Atual

SENHA Senha para acesso aos parametros do Programador
NIVEL DE ACESSO Indicacéo do Nivel de Acesso aos Pardmetros do Torno (Bloqueado, Nivel Operador, Nivel
Calibragao).

SENHA Link para Tela de Senha(tecla s6 aparece quando o equipamento esta com a senha adequada
— vide abaixo...).
CONF. Link para Tela de Configuracéo.
AUX. Link para Tela de Menu Auxiliar
PRG1 Link para a Tela de Programador 1
PRG2 Link para a Tela de Programador 2

PRG3 Link para a Tela de Programador 3

PRG4 Link para a Tela do Programador 4
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4.1 Cadastro das senhas (Operador e Supervisor), Data e Hora

Para ter acesso aos parametros do programador, é necessario cadastrar as senhas de Operagao e Supervisdo. Para
tanto, deve-se digitar MOOG, no campo SENHA, conforme orientagédo abaixo:

1) Apertar a tecla de segunda Fungao (2ndF),

2) Pressionar a tecla 5 por duas vezes (M),

3) Desabilitar a segunda Fungao (2ndF),

4) Mover o cursor uma posigao para direita,

5) Habilitar novamente a segunda Func¢ao (2ndF),

6) Pressionar a tecla 5 por quatro vezes (O),

7) Desabilitar a segunda Fungao (2ndF),

8) Mover o cursor mais uma posigao para direita,

9) Habilitar novamente a segunda Fungéo (2ndF),

10) Pressionar a tecla 5 por quatro vezes (O),

11) Desabilitar a segunda Fungao (2ndF),

12) Mover o cursor mais uma posigao para direita,

13) Habilitar novamente a segunda Fungéao (2ndF),

14) Pressionar a tecla 3 por duas vezes (G),

15) Desabilitar a segunda Fungao (2ndF),

16) Confirmar o procedimento através da tela ENTER

17) Neste momento, as indicagdes L2 , “Senha/Hora” e a tecla SENHA aparecerao na tela

18) Pressionar a tecla SENHA(F 1) para ter acesso a pagina onde serdo inseridas as senhas

/e TN, SPERVISER.
N, _OFERADOR.._.

EMANAFRERERS  SALUA (i

Campo para insil".i"/DATA Informa a vers36 do Campogs para inserir as
e HORA, no foymato : software que’esta senhas/ de Bupervisor e
DD/MM/AA/HH:MM:SS instalada no Operador

equipamento

19) Inserir as senhas desejadas para os niveis de SUPERVISOR.
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20) Confirmar o procedimento através da tela ENTER

21) Inserir as senhas desejadas para os niveis de OPERADOR.

22) Confirmar o procedimento através da tela ENTER

23) Pressionar a tecla SALVA(F7) para memorizar as senhas

24) Pode-se neste momento, ajustar o calendario e horario do equipamento. Para tanto, deve-se inserir a

DATA e HORA, no formato indicado no passo 18.

25) Confirmar o procedimento através da tela ENTER

26) Pressionar a tecla AJUSTA(F1) para ajustar a DATA e HORA do equipamento

27) Retornar a Tela de Menu e inserir uma das senhas cadastradas (Supervisor ou Operador),

5. TELA DE CONFIGURACAO

Para ter acesso a esta pagina, deve-se estar com a senha de SUPERVISAO

Simula

TemPo_Manual. . .EEs
Ll dDF_ﬁl;lE
Ferfis_Indiwid.
Calibr.

Hul.omat.

TempPo_Pragdr

Iﬂﬁrfﬂecr =
E dH. dHTEE
Crndo_fP~ _HJ

Tempo Manual
Simulador de Ciclo
Perfis Individuais
Calibr. Automat.
Tempo de
Programagao

Incr/Decr Pto.

Cmdo p/ Ajuste

011

Seletora que habilita o tempo de contagem de ciclo manual

Seletora que habilita 0 modo Auto-Run do programador

Seletora que habilita a execugéo de mais de um perfil

Seletora que habilita 0 modo de calibragdo automatico da(s) ferramenta(s)

Determina o tempo com que o perfil sera executado

Campo programavel que determina o valor com o qual, o ponto de programa que esta sendo

editado, sera acrescido ou diminuido.

Campo programavel que determina o valor que sera aplicado na(s) servovalvula(s), durante o

procedimento de calibragdo da ferramenta.
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SENHA

MENU

CAL1

CAL2

CAL3

CAL4

Link para Tela de senha
Link para Tela de Menu (F8).

Link para Tela de Calibragao da ferramenta 1(F9).

Link para Tela de Calibragdo da ferramenta 2(F10).
Link para Tela de Calibragao da ferramenta 3(F11).

Link para Tela de Calibragao da ferramenta 4(F12).

NMOOGCG

5.1 Procedimento para Calibragao dos cilindros de programacgao, 1 até 4.

1) Certificar-se que o acoplamento mecénico entre cilindro de programacgéo e a ferramenta esta ajustado
de forma adequada ou seja, mesmo com o cilindro na posicao de ferramenta fechada, esta devera estar
ABERTA. E uma seguranga mecanica.

2) Acessar a Tela de Menu e inserir a senha de SUPERVISAO

3) Verifique, no campo NIVEL DE ACESSO, o texto indicativo: Supervisor.

FOo

Marnuwal...
dor_Ciclo

5) Na Tela de CONFIGURACAO, selecionar qual modo de calibragéo desejado, AUTOMATICO ou
MANUAL, através da seletora Calibr. Automat. .

6) Na Tela de CONFIGURAGCAO, inserir um valor para o campo Cmdo p/ Ajuste , por exemplo 20%.

7) O procedimento de calibragao é igual para todos os cilindros, desde o canal 1 até o canal 4. Portanto,
escolher em qual dos cilindros sera realizado a calibragdo ( F2=CAL1 até F5=CAL4 ).

012
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8) Na Tela de CALIBRAGAO;

F E |;| = E

8.1) Selecionar o tipo de ferramenta, CONVERGENTE ou NAO (DIVERGENTE)
8.2) Selecionar o tipo de cilindro, COM ELETRONICA INTEGRADA ou NAO
8.3) Selecionar se a SERVOVALVULA esta invertida ou NAO

8.4) Inserir o valor da corrente da SERVOVALVULA (verificar qual modelo)

8.5) Inserir um valor de GANHO, por exemplo, 500.

9) Para a opgao de Calibragdo Automatica, deve-se acionar a tecla AJUS e acompanhar o decorrer da
calibragdo. Esta calibragéo ocorre da seguinte forma:

9.1) Todos os eventos sdo mostrados passo a passo, no rodapé da pagina.
9.2) O programador envia um sinal, para a servovalvula, no sentido de ABRIR a ferramenta
9.3) Ap6s um tempo pré-determinado, ocorre a memorizagao do sinal do DCDT, nesta posigao.
9.4) O programador envia um sinal, para a servovalvula, no sentido de FECHAR a ferramenta
9.5) Apds um tempo pré-determinado, ocorre a memorizagao do sinal do DCDT, nesta posigao.
9.6) O programador verifica os valores memorizados e finaliza o procedimento

10) Para a opgao de Calibragdo Manual, deve-se acionar a tecla AJUS e proceder da seguinte forma:
10.1) Acionara a tecla ABRE e aguardar a movimentagéo do cilindro, no sentido de ABRIR a
ferramenta. Caso o movimento ocorra no sentido de FECHAR a ferramenta, deve-se ligar a

seletora INV.SERVO ou inverter os fios de comando da servovalvula.

10.2) Apds o cilindro ter atingido a posigao de ferramenta ABERTA, pressionar a tecla MEMO(F8)
, para a memorizagao do sinal do DCDT, nesta posigao.

10.3) Acionara a tecla FECHA e aguardar a movimentagao do cilindro, no sentido de FECHAR a
ferramenta. Caso o movimento ocorra no sentido de ABRIR a ferramenta, deve-se ligar a seletora
INV.SERVO ou inverter os fios de comando da servovalvula.

10.4) Apods o cilindro ter atingido a posigéo de ferramenta FECHADA, pressionar a tecla
MEMO(F4) , para a memorizagéo do sinal do DCDT, nesta posic¢ao.
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12) O ajuste de GANHO pode requerer otimizagbes que devem ser feitas de acordo com a velocidade de
resposta do cilindro

11) deve-se acionar a tecla AJUS para sair do modo calibragao

6. ARQUIVO DE PROGRAMAS

=il 1T

I EROGRAEL
FROGRAMA_ATUAL

NOME PROGRAMA Campo Programavel para inserir o Nome do Programa a ser Salvo, Carregado ou Apagado.
PROGRAMA ATUAL Indica qual o Programa em utilizagdo (Carregado).
LINGUAGEM Campo Programavel para inserir o tipo de Linguagem (1=PORTUGUES, 2=ESPANOL,
3=INGLES)
SALVA Salva um novo programa (determinado no campo Nome Programa).
CARREGA Carrega o Programa existente na memaria Ram (determinado no campo Nome Programa)

APAGA Apaga o Programa existente na memadria Ram (determinado no campo Nome Programa)

PROX Link para Préxima Tela de Arquivo de Programas

MENU Link para Tela de Menu.
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6.1 PROGRAMAS SALVOS 1,2,3.4.e5

MOME_ _

Nome Nome do Programa salvo (€ possivel salvar até 20 programas).
Dim. Dimensé&o do Programa salvo.
Data Data em que o Programa foi salvo.

Hora Hora em que o Programa foi salvo.

LISTAR Lista todos os Programa salvos.
VOLT Link para voltar a Tela anterior.
PROX Link para préxima Tela

MENU Link para Tela de Menu.

015
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6.2 Procedimento para SALVAR um Programa

Apés todo o sistema ter sido calibrado, perfil otimizado, etc..., um programa ja pode ser salvo, para isso:

1.

Posicione o cursor no campo NOME PROGRAMA e atribua um Nome a ele. Este nome pode ser
numeérico ou alfanumérico, em ambos os casos com 4 caracteres.
Assim que o nome for definido, pressione ENTER e logo em seguida o botdo SALVA (Tecla F1).

Espere a mensagem de confirmacéo: “1321 PROGRAMA SALVO CORRETAMENTE”".

Para visualizar a lista de programas salvos, pressione o botdo PROX e em seguida LISTAR.

Obs.: Para inserir letras ao nome do arquivo, basta deixar ativa a tecla 2ndF (Second Function) e definir a letra através
do teclado alfanumérico.

6.3 Procedimento para CARREGAR um Programa

Um programa contendo os valores de determinada calibragdo pode ser carregado, assim, eliminando a necessidade de
reajustar seus componentes, para isso:

1.

Entre com o nome do programa existente no campo NOME PROGRAMA e pressione o bot&o
CARREGA.

Espere a mensagem de confirmagéo: “1322 PROGRAMA CARREGADO CORRETAMENTE”.

Para visualizar a lista de programas salvos, pressione o botao PROX e em seguida LISTAR.

6.4 Procedimento para APAGAR um Programa

Um arquivo salvo pode ser apagado do controlador, por qual for o motivo tenha se tornado indesejado, para isso:

1.

2.

3.

016

Entre com o nome do arquivo no campo NOME PROGRAMA e pressione o botdo APAGA.
Espere a mensagem de confirmacgéao: “1323 PROGRAMA APAGADO CORRETAMENTE”.

Para visualizar a lista de programas salvos, pressione o botdo PROX e em seguida LISTAR.
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7. MONITOR DE SINAIS

7.1 Entradas Digitais

A

1
P AL e menT.o 0K =
EEFiltro_Su.do

el Incio_Prodrama =

1 Nao Utilizado

2 Aquecimento OK > intertravamento com a temperatura de trabalho da maquina. Sem este sinal
o programador n&o controla a ferramenta.

3 Filtro Sujo > indica que o elemento filtrante, do circuito hidraulico do programador, necessita ser
substituido

4 Inicio de Programa > Indica que o programador foi iniciado

5 Pecas Rejeit. > para informar as pecas rejeitadas para os dados de produgao

6 Abre Parison > permite utilizar um botdo externo para ABRIR a ferramenta

7 Nao Utilizado

8 Nao Utilizado

VOLT Link para a Ultima Tela de Monitor de Sinais
PROX Link para a Proxima Tela de Monitor de Sinais

MENU Link para a Tela Principal.

017 MANUAL DE OPERACAO PD64



7. MONITOR DE SINAIS

7.2 Saidas Digitais

NMOOGCG

SHINHS_L1i=]1

Frodocao_QJE!!
sed. Cab

1 Nao Utilizado

HlS__Mg1.

2 Produgdo OK > indica que a quantidade de pegas produzidas atingiu ou superou a quantidade

programada

3 Seg.Cabecote > sinal de intertravamento para o circuito hidrdulico (opcional)

4 Nao Utilizado

5 Nao Utilizado

6 Nao Utilizado

7 Nao Utilizado

8 Nao Utilizado

VOLT Link para a Tela Anterior

PROX Link para a Proxima Tela

MENU Link para a Tela Principal.

018
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7. MONITOR DE SINAIS

NMOOGCG

7.3 Entradas/Saidas Analégicas (Servoatuadores 1 ao 4)

Trans.Pos1

Trans.Pos2

Trans.Pos3

Trans.Pos4

Servo 1

Servo 2

Servo 3

Servo 4

VOLT

PROX

MENU

019

1T

I___EI“{TEI:IIIFISfSFI 1 IIFIS QHFILI:IE 1 I:FIS__H423____

Valor em tensdo do transdutor de Posicao 1
Valor em tensdo do transdutor de Posigao 2
Valor em tensdo do transdutor de Posigéo 3
Valor em tensao do transdutor de Posicao 4
Sinal de Comando para a Servovalvula 1
Sinal de Comando para a Servovalvula 2
Sinal de Comando para a Servovalvula 3

Sinal de Comando para a Servovalvula 4

Link para a Tela Anterior
Link para a Préxima Tela

Link para a Tela de Menu
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8. PRODUCAO

8.1 Tempo de Ciclo e Contador de Ciclos

UL+ 5 e WL

ITER, 100, st e

ATUAL Tempo de ciclo corrente (tempo de injegéo + tempo de dosagem)
ANTER. Ultimo tempo de ciclo registrado (tempo de injegéo + tempo de dosagem)

CICLOS Quantidade de Ciclos Realizados

RESET Reset do Contador de Ciclos Realizados
VOLT Link para a Tela Anterior
PROX Link para a Préxima Tela

MENU Link para a Tela de Menu
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8. PRODUCAO

8.2 Contador de Pegas

et BIDEF

NMOOGCG

FESET LM [k (EISE

N° CAVIDADES Campo programavel para inserir a quantidade de cavidade por molde

QTDE. PECAS Informa a quantidade de pecgas produzidas

RESET Reset do Contador de Pegas produzidas
VOLT Link para a Tela Anterior
PROX Link para a Proxima Tela

MENU Link para a Tela de Menu

021
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8. PRODUCAO

8.3 Dados de Producao 1

ml gl | =T
TR T iRt - lE'T_.a —
IIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIII
IIIIIIIIIIIIIII

0 Atiimin. D0 (e (EI=E

e
e
e

F
T

Pegas por Hora Informa a previsado de pecas por hora. Baseado no tempo de ciclo total e numero de cavidade do
molde
Pecas a Produzir Campo programavel para inserir a quantidade de pegas que se deseja produzir.

Tempo Necessario Informa o tempo necessario para atingir a quantidade de pegas desejadas

Producgao Indica que a produgéo desejada ja foi atingida (aciona também uma saida digital)
Completada

VOLT Link para a Tela Anterior
PROX Link para a Proxima Tela

MENU Link para a Tela de Menu
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8. PRODUCAO

8.4 Dados de Producgao 2

l:l:l

—
Commn all B B

ECaS
Peras._
Fanas

1
I - —
e

Pecas Boas

NMOOGCG

s (I N t=Tw
amfletl.ads

L0 TRl NE A

Informa a quantidade de pecas boas produzidas. Baseado na quantidade de pecgas total — a

quantidade de pegas rejeitadas (informada através de entrada digital).

Pecas Rejeitadas

Pecas Faltantes

Producgao

Completada
VOLT Link para a Tela Anterior
PROX Link para a Proxima Tela
MENU Link para a Tela de Menu

023

Informa a quantidade de rejeitadas (informada através de entrada digital).
Informa a quantidade de pegas que ainda precisam ser produzidas.

Indica que a produgéo desejada ja foi atingida (aciona também uma saida digital)
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9. PROGRAMA

024

FECHH HEFE

Indica a posicéao 64 Pontos de
do Parison Programacéao
ESCALA Campo Programavel para inserir o valor de ESCALA desejado.
PESO1 Campo Programavel para inserir o valor do PESO desejado.
FECHA Quando pressionada, faz com que a ferramenta FECHE totalmente
ABRE Quando pressionada, faz com que a ferramenta ABRA totalmente
EDITA Link para a Tela de Edig&o do Perfil do Parison
MENU Link para a Tela de Menu
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10. EDICAO DO PERFIL PARA EXTRUSAO PROGRAMADOR 1,2, 3 e 4

LHINTEFE —=— 0 — =] —JFFE1

PTO Indica o campo em que o cursor de edigao se encontra

XX% Indica a porcentagem de abertura no determinado ponto para a extrusao
1°>  Indica o primeiro ponto mestre do PERFIL DE PARISON
2°>  Indica o segundo ponto mestre do PERFIL DE PARISON
3°>  Indica o terceiro ponto mestre do PERFIL DE PARISON
4°>  Indica o quarto ponto mestre do PERFIL DE PARISON
MEST Insere o ponto mostrado em PTO como mestre
CANC  Cancela o ponto inserido como mestre mostrado em PTO

INTER Interpola o PERFIL editado a partir dos mestres inseridos

< Navega pelos 64 pontos no sentido da direita para a esquerda
>  Navega pelos 64 pontos no sentido da esquerda para a direita
! Decrementa o valor de edicao em PTO

1 Incrementa o valor de edigdo em PTO

PRG1 Link para a Tela de PROGRAMADOR, no caso 1.
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11. ALARMES

DELETE Limpa Lista de Alarmes Registrados anteriormente (permitido somente para Nivel Supervisor).

MENU Link para Tela Principal
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12. INSTALACAO

219.0

178.0

Ly
2 23
114.0 | 114.0
T
@ 30MAR" S
22RO

figure 2: connection of serial line and power supply.
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13. CONFIGURACAO DO RACK

(SRR - R !
HMMUDWHE

[P E
L LT LD

2 3 4 5 F
400 426 412

o, o,

= )

Posicao 1 : Fonte de Alimentacdo >> Alimentacdo +24V DC +/- 15%
Posigao 2 : CPU, comunicacao serial , 220MHz

Posigao 3 : Placa de Entradas e Saidas Analdgicas :
4 entradas de -10 a +10V , resolugao 16 bits
4 saidas de -50 a +50 mA, resolugao 14 bits

Posigao 4 : Placa de Entradas e Saidas Digitais :
8 entradas digitais, PNP

8 saidas digitais 0,5A
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14. CONEXOES ELETRICAS

MI220-405A001

M405 - Fonte de Alimentacgao.

Fonte de Alimentacéao

+24\V
ov
Terra

029
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IMI1220-400D001

M400 — CPU 21 MHz, comunicagao serial

Conector DB 9 pinos

Cabo RS232 para comunicagao
com o terminal (T128)

Conector DB 9 pinos

Opcional nesta aplicagao

Conector USB

Cabo para download do software

aplicativo

RACOOS

030

NMOOGCG
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IMI1220-426A001

NMOOGCG

M426 — 4 Entradas Analégicas + 4 Saidas Analdgicas ( Servoatuadores 1 ao 4)

- Transdutor Externo, do Tipo Potenciémetro DCDT, para medigédo do(s) curso(s) util(eis) da(s) ferramenta

031

;

o Y ]
e = e
=

SR EE

33

T

v o

O] LR IRY BN LR ONL BEl L

25 g

Fonte de Alimentagao DC

+24V
ov
Trasndutor DCDT Trasndutor DCDT Trasndutor DCDT Trasndutor DCDT
Servocilindro 1 Servocilindro 2 Servocilindro 3 Servocilindro 4
B C D A B C A B C A B C
oo oo oo o
A \ 4 A\ 4 A4
D A D A D A D
Servo 1 Servo 2 Servo 3 Servo 4
C B C B C B C
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IMI1220-412A001

M412 — 8 Entradas Digitais + 8 Saidas Digitais (0,5A)

—| +24V dc
o0 -
P - Aquecimento OK
P - Filtro Sujo
P - Inicio do Programa
o—"0 - Pecas Rejeitadas
P - Abre Parison

{0V dc |

| Producédo OK |

| Seguranca do Cabecote |
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