Manual de instrugoes
FB14-2 + FB12-2

Maquina de fabricacao de
mascaras descartaveéis




Especificacoes para uso do equipamento

« Avelocidade da maquina varia de acordo a quantidade de camadas de TNT e a espessura
de cada camada. A regulagem de solda do ultra-som é feita conforme a espessura total da
mascara;

« Material indicado para uso na fabricagdo das mascaras:

-Camada inferior TNT ( tecido n&o tecido) com gramatura igual ou superior a 30grs;

-Camada intermediaria TNT (tecido n&o tecido) ou Filtro antibactéria Meltblown
igual ou superior a 25grs;

-Camada superior TNT ( tecido n&o tecido) com gramatura igual ou superior a 25grs;

« Usar sempre as medidas de 1 rolo inferior de 195mm, rolo intermediario de 175mm e rolo
superior de 175mm;

« O rolo do material tem que estar sempre cortado de forma reta, se o rolo e estiver cortado
ou enrolado de forma irregular ira interferir na produtividade da maquina;

« Usar o clip nasal na espessura de 3mm enrolados em suporte plastico que se encaixe na
maquina de forma adequada;
« Engraxar as correntes a cada 30 dias ;

« Estar sempre atento a temperatura do sistema ultra-sénico assim como os ventiladores do
mesmo. O sistema nao pode trabalhar em temperatura alta e quando necessario deve
desligar a maquina e somente reiniciar a maquina apdés o resfriamento total do sistema
ultra-sénico;

« A maquina deve estar instalada em nivel correto ao piso para evitar oscilagdes no
alinhamento do TNT;

Obrigatoriedade para instalagao do equipamento
Local ambiente refrigerado a 25 graus
Ambiente ventilado e mantendo espago minimo de 1.5 metros livre em torno da maquina
Instalac&o de estabilizador de energia de 20KVA no equipamento

Instalagao de energia com 220v monofasica



Face-mask output host machine

1. AUTOMATICO

& HMIUI & X
PAGINA AUTOMATICO 2020/05/06
16:07:27
DEFINIR _
MODO ALIMENTACAO PRODUGAC
AUTONOMO PRINCIPAL ’ '
o
AlarmText PRODUCAO
ATUAL
L4 |
LIMPAR
]
PAGINA PAGINA PAGINA PAGINA DE
% AUTOMATICO | MANUAL ICONFIGURAQZ\O PAGINA 1/O
—

1. Parar / Iniciar: O status do dispositivo € uma luz indicadora.

2. Modo auténomo: o dispositivo no modo manual ndo esté online com o dispositivo offline. Pode

ser operado sozinho

3. Modo automatico: o dispositivo de modo automatico esta online com o dispositivo offline e o
dispositivo local pode ser operado somente quando operar o dispositivo offline.

4. Teclas de Alimentagéo : Quando a funcéo esta ativada. Pressione o botdo amarelo no painel

para movimentar o

motor.

5. Definir Producéo : Quando a saida atual atingir a saida definida, o equipamento ir4 parar de funcionar.
E necessario pressionar o botdo "limpar" para limpar a saida atual.
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2. MANUAL

& HMIUI — pd
PAGINA MANUAL 2020/05/06

16:07:50

J

—PAGINA I PAGINA PAGINA MANUAL EAGINADE I PAGINA 1/0
% AUTOMATICO | EONHGURAQA]

1. Motor principal: O motor de tracao funciona, a frequéncia depende do botao do
potencidmetro do painel.

2. Operacgao com velocidade constante: o motor de alimentagao funciona a meia velocidade.

A frequéncia depende do Inversor Bohui FC-01 ou Inversor Defer P-127.

3. Operagao de avango: o motor de alimentac&o funciona, que também é a velocidade de
avancar. A frequéncia depende do Inversor Bohui FC-02 ou Inversor Defer P-128.

4. Motor de transporte: motor de transporte de descarga.

5. Soldagem ultrassonica: ativa o ultrassom.
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3. CONFIGURACOES

& HMIUI = 4
CONFIGURACOES 2020/05/06
Atraso motor principal ativado

16:08:04
.
_| Atraso ultrassom desativado

0.0 |

Tempo restante alarme

B
o
]
e

©0.00
|
PAGINA INICIAL IPAGINA' | IPAGINA I PAGINA DE PAGINA I/O
IAUTOMATICO | IMANUAL | CONFIGURAGAO
| |

1. A bobina se abriu e 0 modo de espera € aberto: o dispositivo dispara e desliga quando a
sensor detecta falta de material.

2. A campainha ligada: o interruptor de funcéo de campainha.

3. O motor principal atrasa para funcionar: ao iniciar, ative o ultrassom e depois inicie o
motor de tragéo.

4. Atraso ultra-sbnico desativado: quando o dispositivo para, o tempo de ultrassom do
dispositivo continua a funcionar.

5. Tempo restante do alarme : O alarme ir4 soar e a maquina parar quando for detectada
falta de material no tempo definido.
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4.1/0(E/S)

@& HMIUI — X
PAGINA 1/O (E/S) 2020/05/06
16:08:19
@x00 gotz0 EMS (NC) © X10 petecgo da bobina 4
©x01 Bt de reset @ 11 sensor de contagem
@x02 Botao iniciar @ 12 Meia velocidade online
©x03 Botao de parada @ x13 spare 2
©x04 sinal on-line =]
@X05 Deteccao da bobina 1 2
@206 Deteccdo da bobina 2 2
@07 Deteccdo da bobina 3 f=]
@Y10 147 amarela @ voo
@Y1 uz vermelha @ vo1
@12 Inversor avangando @ Y02 conversor de freqliéncia do host
@ Y03 Notor de regulacéo da velocidade de descarga
=3 @ Y04 |nicio de conversao de freqiiéncia ultra-sdnica
- @ Y05 Conversor de frequéncia meia velocidade inicial
< @ Y06 campainha Alarme
e @ Y07 luz verde
PAGINA PAGINA PAGINA PAGINADE i
| INICIAL | AUTOMATICO | MANUAL CONFIGURAGAQ  PAGINAI/O

1. O ponto X é o ponto de monitoramento de entrada. Se houver um sinal, a luz ficara verde.
2. O ponto Y monitora ponto de saida. Se houver um sinal, a luz ficara verde.
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Face-mask Turning machine

1. AUTOMATICO

& HMIUI - X
PAGINA AUTOMATICO 2020/05/06
16:15:06
Redefinir
AlarmText
PAGINA PAGINA, PAGINA PAGINA DE ~ PAGINA 1/O
INICIAL AUTOMATICO | MANUAL I ICONFIGURA(;AOI

1. Parar / Iniciar: O status do dispositivo € uma luz indicadora.

2. Pressione e segure por 1 segundo para resetar o dispositivo: pressione e segure este
bot&o ou o botdo amarelo

o painel por mais de 1 segundo, 0 mecanismo do dispositivo é restaurado para o estado
inicial.
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2. MANUAL

& HMIUI — X
2020/05/06

PAGINA MANUAL 16:15:18

ve OCI!&!G

F PAGINA PAGINA IPAGINA DE

PAGINA I/0

ICONFIGURA(}Aq |

PAGINA

I INICIAL

AUTOMATICO MANUAL

1. O lado esquerdo fica perto da interface de operagéo uma vez e o lado oposto é o lado
direito. A funcdo de teste direita é igual a esquerda.

2. Vire a linha YO: O motor de rotag¢éo do lado esquerdo também é o motor de alimentacéo
esquerdo e direito que sai

do equipamento em linha.

3. Vire a linha Y1: O motor de rotacéo esquerdo também é o motor de rotacao da correia.
4. Cilindro de presséo : empurra o material virado para a correia transportadora.

5. Motor regulador de velocidade da linha: motor de poténcia da correia transportadora.
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3. CONFIGURACOES

@ HMIUI - X

~ ] 5/06
CONFIGURACOES PAGINA 1 2?%;01/2;33

Préoxima
pagina

1.Virar - velocidade automatica 1 0 000

1.Virar - velocidade automética 2 0 000

2.Virar - velocidade automatical | (), 000

2.Virar - velocidade automatica2 | (), 000

PAGINA IPAGINA, l IPAGINA | PAGINA DE )
INICIAL AUTOMATICO MANUAL CONFIGURAGAO ~ PAGINAIO

1. 1. Linha 1 velocidade automética: a velocidade quando o lado esquerdo €é invertido para
funcionar automaticamente.

2. 1. Linha 2 velocidade automatica: a velocidade quando o lado esquerdo € invertido

para funcionar automaticamente.

3. Motor da linha 1 ligado : desligue esta fun¢éo, o motor de rotagdo lateral esquerdo para
de funcionar durante operac¢éo automatica.

4. Motor da linha 1 desligado : quando esta fungéo esta desativada, o motor de rotacao
vertical do lado esquerdo para de funcionar durante a operacdo automatica.

5. A funcéo de teste da linha 2 é igual a linha 1.
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4. CONFIGURACOES PAGINA 2

& HMIUI & X

CONFIGURACOES PAGINA 2 2020/05/06
16:15:46

] S

Tempo limite
Numero repetigdes 0 detecgdo O 0
Tempo alarme de
Demora para empurrar 0 00 falha 0 0
Demora virada
Atraso na detecgéo 0. 00 vertical linha 1
Atraso alimentago Demora virada
s = e O OO -
Atraso alimentacéo
linha 2 0 00
PAGINA INICIAL m I PAGINA I I
PAGINA MANUAL PAGINA DE PAGINA |/o
IAUTOMATICO | | CONFIGURAGAO

1. Nimero de repeticdes: quando for detectado que o material nao foi empurrado, o
cilindro ird empurrar novamente, e o nimero de vezes chega ao alarme.

2. Demora para empurrar: quando o cilindro retorna a posicdo comega a cronometrar, se
estiver cronometrado o cilindro de presséo funcionard novamente.

3. Atraso na detecc¢édo: atraso na proxima deteccao.

4. Tempo limite da detec¢éo: quando excede o tempo de deteccao do material na
alimentacao, o alarme dispara.

5.1 Demora na alimentagdo da linha 1: a fibra éptica esquerda detecta o material e inicia
o tempo, e o cilindro comega a funcionar. A funcéo no lado direito € a mesma.

6.1 Demora para virada vertical na linha 1 : o tempo comeca ap0s o sensor fotoelétrico
vertical esquerdo ser ativado e o motor de rotacao vertical esquerdo funcionar. A funcao
no lado direito € a mesma.

7. Tempo do alarme de falha : o tempo minimo para o cilindro atingir o limite, além desse
tempo o alarme ira disparar se ndo chegar ao limite.
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5. CONFIGURACOES PAGINA 3

& HMIUI = X
CONFIGURACOES PAGINA 3 2020/05/06
16:16:00
1.Redefinir velocidade 1 | ] 1.Redefinir aceleragdo e
de giro linha 0. 000 desaceleragdo giro 1 0
1.Redefinir velocidade 2 ' . 1.Redefinir aceleragdo e
de giro linha 0. 000 desaceleragdo giro 2 0
2.Redefinir velocidade 1 | 0 000 | 2.Redefinir aceleragéo e
de giro linha | i J desaceleragéo giro 1 0
2.Redefinir velocidade 2 0. 000 2.Redefinir aceleragéo e 0
de giro linha L J desaceleragéo giro 2
I PAGINA INICIALI PAGINA PAGINA MANUAL PAGINA DE A
] _ PAGINA 1/0
" | AUTOMATICO | CONFIGURAGAO !

1. Escoamento simulado: simule o funcionamento a seco quando nao houver produto.

2. Protecao de empilhamento fechada: Apds ativar a fungéo de protecdo de empilhamento, o
alarme do dispositivo de tempo de deteccdo de entrada de material é ativado.

3. Redefinir velocidade de giro da linha 1 : N&o é recomendado aumentar a velocidade
quando o giro esquerdo for redefinido. E recomendéavel ajustar 1.

4. Redefinir velocidade de giro da linha 2 : a velocidade durante a redefinicao do giro vertical
esquerdo, ndo é recomendavel aumentar. E recomendavel ajustar 1.

5. Aceleracgéo e desaceleragéo do giro de linha 1: o tempo de aceleracéo e desaceleracéo
guando o giro horizontal esquerdo estiver em operacdo automatica, 0 movimento do motor
sera estavel e lento quando aumentar o tamanho.

6. Aceleracéo e desaceleragéo do giro da linha 2: o tempo de aceleracéo e desaceleracéo
guando o giro longitudinal esquerdo estiver em operagdo automatica, 0 movimento do motor
sera estavel e lento quando o motor estiver ligado.

7. A funcéo da linha 2 é a mesma da linha 1.
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6.1/0(E/S)

& HMIUI - X
SAIDA I/O (E/S) 2020/05/06
16:16:26
©Y00 otor de giro horizontal pulso 1 @10 Campainha
@Y01 motor de giro vertical pulso 2 @ Y11 Lyz verde
@Y02 motor de giro horizontal pulso 2 @ Y12 juz amarela
@Y03 motor de giro vertical pulso 2 @ Y13 Juz vermelha
@Y04 motor de giro horizontal diregéio 1 @ Y14 Empurrador cil. 1
QYUS motor de giro vertical direcédo 1 Q Y15 Empurrador cil. 2
@Y06 motor de giro horizontal direcéo 2 @ Y16 Motor regulador veloc. transporte 1
@07 motor de giro vertical direg&o 2 @ Y16 Motor regulador veloc. transporte 2

@20 solicitar liberagao sinal de conexo
@v21 Equipamento meia velocidade 1 PLC x12

2

o

=]

e

=]

=]

I, lPAGINA Il ||

PAGINA AUTOMATICO PAGINA PACIIADE PAGINA I/O

| INICIAL | | |manuAL | |CONFIGURACAQ

1. O ponto X é o ponto de monitoramento de entrada. Se houver um sinal, a luz ficara verde.
2. O ponto Y monitora ponto de saida. Se houver um sinal, a luz ficara verde.
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Earloop machine

1. AUTOMATICO

& HMIUI e - = e
PAGINA AUTOMATICO
2020/05/06
16:21:11
— _Set_producti_on _Current Rroduction
|
AlarmText
Eficiéncia
atual
0.0 |
I FO—— e
PAGINAINICIAL  PAGINA ol PAGINADE ~ PAGINA 1/0
AUTOMATICO i ICONFIGURA(;AO' | |

1. Parar / Iniciar: O status do dispositivo € uma luz indicadora.

2. Pressione e segure por 1 segundo para redefinir o dispositivo: pressione e
segure este botdo ou o botdo amarelo no painel por mais de 1 segundo, o
mecanismo do dispositivo é redefinido para o estado inicial.

3. Definir producao : quando a saida atual atingir a saida definida, o equipamento
ird parar de funcionar.

Pressione o botéo "limpar" para limpar a saida atual.

4. Eficiéncia atual: a capacidade atual de trabalho por minuto.
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2. MANUAL

@ HMIUI — X

PAGINA MANUAL 2020/05/06
16:21:23

Ligar;éo esquerda
rensagem

Manual

Manual direito

i

Modo transferéncia
desativado Manual

PAGINA IPAGINA PAGINA PAGINADE )
INICIAL | IﬁUTOMATICO MANUAL CONFIGURACAO PAGINA /0

1. O botdo manual é controlado manualmente pelo mecanismo correspondente.
2. Modo de transferéncia: quando este modo esta ativado, pressione o botdo Iniciar para

funcionar em uma etapa.
3. Manual esquerdo, o lado préximo a tela de operacéo € a area esquerda e o lado

oposto é o manual da area direita.

il

& HMIUI = X

} 2020/05/06
PAGINA MANUAL ESQUERDA 16:23:04

el
Ee
ik LN

Puxar al

uxar alca Grampo da alga Solda [ Manual I

... | —
PAGINA MANAL IEAGINA DE PAGINA I/0

PAGINA PAGINA

INICIAL AUTOMATICO ?ONFIGURAQAO I
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1. O bot&o manual é controlado manualmente pelo mecanismo correspondente.

2. Condigéo de acao do cilindro puxar a al¢a: o indicador de origem do cilindro da tesoura acende.
3. Condig¢des de acao do cilindro da alga : € necessario pressionar o cilindro do prendedor

para parar de funcionar, mas coloque a luz indicadora de origem do cilindro da al¢a no lugar.

@ HMIUI = X
PAGINA MANUAL DIREITA 2020/05/06
16:23:16

- - i I
| Manual direito’ I

Puxar alca ] Grampo da al¢a Solda Manual
F F F— _
PAGINA AGINA PAGINA PAGINA DE PAGINA I/O
| INICIAL | (AUTOMATlco MANUAL CONFIGURACAO

A funcéo da area direita é a mesma da &rea esquerda.
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3. CONFIGURACOES - PARAMETRO DE ATRASO

& HMIUI = X
PARAMETROS DE ATRASO 2020/05/06
16:21:34
Tempo de » Tempo de indugéo do material r n
pré-soldagem O 00 | recebido: 0 0
‘felpo’dE€oldagem 0. 00 | Tempo de prensagem a quente: | O OO
ultra-sénica: s J I
Tempo de cura da i | Atraso na abertura do grampo i
soldagem: L 0 (_)0 ) duplo: J P _0 00
Tempo avancar I 1At no tempo de p 5 e
pressdo ng material:_ 0. 00 J aar{acsaonr:)olu?]ggo e pressionar 0. 00
ﬁggﬁ; na pressao 0 00 Atraso da rotagao no local: 0 00
Atraso ap6s presséo: 0. 00 | Atraso de retorno de rotagao: 0 00 .
Atraso da presséo 0. 00 | Atraso no arrastamento: 0 00 '

traseira no local:

’ | [Parametros Parametros Atraso Parametros
Atraso de retrocesso: | 0. 00 I latraso processo al(;a ervo

[ N ]
PAGINAINICIAL  PAGINA PAGINA PAGINADE PAGINA /O
i MANUAL CONFIGURAGAO
| | AUTOMATICO | I "

1. Tempo de pré-soldagem por ultrasom: quando o cilindro de solda comega a descer atinge o
tempo de acionar

0 comeco ultrassénico.

2. Tempo de soldagem por ultrassom: quando o cilindro de solda desce para a posi¢céo, comeca
a contagem, ao atingir o tempo desliga o ultrassom.

3. Tempo do processo de soldagem: comece a cronometrar apds o ultrassom desligar, atingindo
o tempo o cilindro de solda sobe.

4. Avanco da prensagem frontal: comece a cronometrar quando o cilindro de prensagem frontal
descer e quando atingir o tempo do cilindro, gire-o no lugar e prepare a soldagem.

5. Atraso na prensagem frontal: apés a soldagem, comeca a contagem da subida do cilindro de
soldagem e o tempo de levantamento do cilindro.

6. Atraso na prensagem: ap0s a conclusdo da prensagem a quente comecga a contagem do
tempo de subida do cilindro;

7. Atraso no tempo da pressao traseira: o cilindro de presséo traseira comeca a funcionar e o
tempo de trabalho do cilindro da alga.

8. Tempo de inducéo de entrada: tempo de deteccéo de entrada em linha. O produto pode ser
parado e colocado no sulco de aluminio.

9. Tempo de prensagem a quente: tempo de trabalho do cilindro de prensagem a quente.

10. Atraso na abertura do prendedor duplo: comece a cronometrar quando o cilindro de solda
estiver no lugar, atingindo o tempo o cilindro do grampo duplo abrird.

11. Atraso no tempo do cilindro da alca: quando o cilindro da alca funcionar, ao atingir o tempo o
cilindro desce.

12. Atraso na rotagéo no local: o tempo em que o cilindro rotativo esta pronto para funcionar e
proteger a parte inferior, evitando que o sensor tenha mé inducgéo e falha de operacao.
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13. Atraso no tempo de retorno da rotacdo: o tempo de retorno do cilindro rotativo para proteger
a parte inferior, evitando que o sensor tenha ma inducéo e falha de operacéo.

14. Atraso na fixacdo: o tempo comeca quando o cilindro de ar da al¢a esta no lugar e atinge o
tempo do cilindro da alga funcionar.

4. CONFIGURACOES - PARAMETROS DE PROCESSO

& HMIUI - X
PARAMETROS DE PROCESSO 2020/05/06
16:21:44
Tempo do movimento | 0.0 Servo automatic speed: 0 000 )
d bi to: [ 4 - .
€ recebimento - = Opera@ao indutiva Rotagéo no |ugar
Configuracéo de | O
quantidade agregada: -
Atraso da presséo ' 0. 00 | |Gerag&o de intervalo Alarme ligado
agregada: . | |ultrassonico
Tempo de presséo
agregada: P 0 00 Operacédo ociosa
Tempo de alarmedo | 0.0 desativada
cilindro: : . ;
Alarme de descarga 0 0 1 Deteccdo da alca
da alga: . ) ativada
Numero de deteccdo | 0 | ﬁarémetros][sarametros]l Atraso | Parametros
de alarme da alga: : “latraso rocesso alca
[r—— I ]
PAGINAINICIAL  pAGINA  PAGINA PAGINA DE .
I |AUTOMATICO MANUAL | CONFIGURAGAO PAGINA /0

1. Tempo de recebimento: tempo de recebimento e transporte de material.

2. Configuracédo da quantidade : inicia o0 motor quando a quantidade recebida chegar.

3. Atraso de pressédo agregado : o sincronismo comeca apos a inducao fotoelétrica, atingindo o
tempo o cilindro entra em operacéo.

4. Tempo de prensagem agregado: tempo de trabalho da prensagem do cilindro agregado.

5. Tempo de alarme do cilindro: o tempo minimo em que o cilindro atinge a posi¢éo limite. Se o
cilindro nao atingir a posi¢éo limite nesse tempo o equipamento soara um alarme.

6. Alarme de descarga da al¢a : detecta o tempo do sensor de proximidade da al¢a. Se o interruptor
de proximidade n&o detectar além desse tempo e for encontrado tempos de deteccao, o
equipamento vai soar um alarme.

7. Numero de detec¢éo de alarme da correia: conta no inicio de cada tra¢éo da correia e limpa a
contagem detectada pelo interruptor de proximidade da correia.

8. Velocidade servo automatica: velocidade de execugdo automatica.

9. Geragdo de intervalo de ondas ultrassoOnicas: geracédo de ondas de deteccao ultrassbnica ou onda
continua. Nota: se for necesséria a geracao continua de ondas, gerador e molde ultrassbnicos
devem ser selecionados corretamente e a fungdo de geracéo continua de ondas pode ser
selecionada somente quando permitido, caso contrario afetara a vida Gtil do gerador e do molde.

10. Campainha ligada: interruptor da campainha.
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11. Interruptor de marcha lenta: nenhum produto € um equipamento de marcha lenta. Nota: €
necessario ajustar a posicao da onda e do molde ultrassénicos, e ndo deixar entrar em contato,

caso contrario, afetara a vida util.
12. Interruptor de deteccdo da correia : se esta funcao estiver desativada, ndo detectara se a

correia esta sem material ou a correia esta presa sem alimentacao.

5. ATRASO DA ALCA

& HMIUI — X
ATRASO DA ALCA 2?%92{?55/?6
Atraso de tempo da “1 Atraso de tempo da alga
alca esquerda 0 0 | direita 0 0
Tempo do grampo da o
alca esquerda 0 00 Tempo da alga direita 0 00
Tempo da presséo da 0. 00 | Tempo de presséo da alga 0. 00
alca esquerda | direita
Tempo de arrastamento [~ | Tempo de arrastamento
duplo esquerdo E 0 00 I duplo direito - 0 00
Tempo da alga esquerda | 0. 00 | Tempo da alca direita i 0. 00
A~ nn | Tempo de aberturado
rempo desbertrade [ 10,00 | g e eaate, | 0.00 ]
Parametros][Parametros][Atraso ][Parametros
servo processo alca servo
(PR (U1  — ]
; PAGINA PAGINA PAGINA DE -
PAGINA P
| INICIAL | AUTOMATICO | MANUAL | CONFIGURAGAO | PAGINA IO |

1. Atraso no tempo da al¢a da orelha esquerda : inicie o tempo apos a detec¢éo do interruptor de
proximidade da alca desconectado e atingir o tempo de trabalho do motor.

2. tempo do prendedor da al¢a esquerda: o tempo comeca quando o cilindro de ar da al¢a funciona
e termina quando o cilindro de ar da faixa da orelha funciona.

3. Tempo de presséo da alca esquerda : o tempo comecga quando o cilindro de ar pressionador da
alca funciona e termina quando o cilindro de ar de puxar a al¢a funciona.

4. Tempo de retencdo duplo esquerdo: tempo de trabalho de rotacdo do prendedor duplo da alca
com cilindro de ar.

5. tempo da alga da orelha esquerda: tempo de trabalho da tesoura.

6. tempo de abertura do prendedor duplo esquerdo: tempo de abertura do prendedor duplo da alca
com cilindro de ar.

7. A &rea direita tem a mesma fungéo que a area esquerda.

6. CONFIGURACOES - PARAMETROS DO SERVO
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& HMIUI - X
PARAMETROS SERVO 2020/05/06
16:22:07
Aceleracéo e f
desaceleragdo do servo | 0
Pulso de movimento do |
servo 0 000
Velocidade redefinidado |
servo | 0 000
Atraso do servo no local | 0 00
Alca 1 ndo puxada S Alarme de pressédo quente
¢ p Alga 1 néo fisgada ativada
Alca 2 ndo puxada Alca 2 n&o fisgada
Parametros [Atraso ]E?arametros
sServo rocesso alca Servo
I T — e
; PAGINA PAGINA ; .
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1. Servo aceleragéo: o tempo de aceleracdo e desaceleracdo de cada inicio e parada do
servo aumenta a estabilidade de parada do servo.

2. Pulso de mover o servo: o nimero de pulsos para cada operacao servo.

3. Redefinir velocidade do servo : velocidade do servo na redefini¢édo, ndo é recomendado

aumentar a velocidade pois afetara a precisdo de encontrar a posi¢éo, normalmente insira 1.000.

4.1 Alca nao foi puxada: monitora se a alca foi puxada.
5.1 Alca ndo fisgada: monitore se o clipe duplo terminou de pegar a alca.

6. Alarme de pressdo quente ativado: se ndo houver mecanismo de pressdo quente, a funcao

de alarme de pressao quente esta desligado.
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7.1/0(E/S)

& HMIUI - X
@ X00 Botso X00 EMS (NC) @ x10 Inspecao ap6s a soldagem
@ X01 Botso de reset X01 @ x11 Inspec&o antes de receber
@ X02 Botao iniciar X02 X12 Limite inferior de 1 # .
@ X03 Botzo de parada X03 X13 2. limite inferior do rolete 2 de eltivagao
,)(IM. mudar origem do servo ’ X14 Alarme de temperatura da presséo quente
’_xus mudar alarme do servo ’ x15
’§g$ Inspet;zzlo de entrada © x18 Arrastar com cilindro de origem
] Inspecdo antes da soldagem @ Xx17 arrastar com CYL no lugar
@ X20 Cilindro de pressdo quente CYL-org @ X30 1. elevagéo do cilindro
@ x21 X21 Cilindro press&o quente no lugar @x31 1 elevacao do cilindro no lugar [ Entrada X0-X37 ]
@ x22 Origem do cilindro de pressdo frontal @ x32 girando cilindro
@x23 Cilindro de presséao frontal no lugar ‘X33 1' girando cilindro no lugar
. Cilindro de presséo traseira X24 CYL-orgm : o [ Entrada X37-X67 ]

3)(24 Cilindro de presséo traseira no lugar :XS‘ 1. Grampo duplo com C|I|ndro org

X25 Gjlindro agregado X26 X35 1. grampo duplo .a.l(;a com cil.no lugar
@ X286 Gilindro agregado no lugar @ x36 1. prender com cilindro -org Saida YO0-Y47

- alaa

@x27. @ X37 1. prender com cilindro no lugar
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@ x40 1. puxar com cilindro @ x50 2. elevacio do cilindro
@ x41 1. puxar com cilindro no lugar @ X51 2. elevag&o do cilindro no lugar
, X421, grampo com CYL-org . X52 2. girando cilindro
@ X43 1. grampo alca cilindro no lugar @ X853 2. girando cilindro no lugar
© X44 1. cortar alca com CYL-org @ x54 2. grampo duplo com cilindro -org
@ x45 1. cortar alca ¢/ cilindro no lugar ‘@ X85 2. grampo duplo da alga com cil.no lugar
© x46 1. 50|gar alca CYL-org @ X56 2. prender com cilindro -org
@ x47 1. soldar alca cilindro no lugar @ Xx57 2. prender com cilindro no lugar

@ xs0 2.puxar com cilindro

9 x81

2.puxar com cilindro no lugar

@ xs2 2.grampo com CYL-org

@ X863 2.grampo alca cilindro no lugar

@ x84 2.cortar alga com CYL-org

@ X85 2.cortar alca com cilindro no lugar
@ X866 2 soldar alga CYL-org

© X87 2 soldar alga com cilindro no lugar
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Entrada X0-X37

[ Entrada X37-X67 ]

Saida YO0-Y47
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SAIDA 1/O (E/S) (YO - Y47) 2020/05/06
16:22:40
@ Y00 mudar pulso do servo © Y10 imotor 2 da alca @ Y20 ipressio traseira CYL
@vyo1 @ Y11 50/da ultrassénica 1 @ Y21 gilindro agregado
@ Y02 mudar direcéo do servo @ Y12 solda ultrassonica 2 ¥22 empurrar com cilindro
@vos @ Y13 sjnal colocagéo online @ Y23 Ipressao quente CYL
’_YM Sy Interruptor presséo quente @ Y24 |Campainha
:igz regular velocidade motor 1 :::‘lz :ii:“tt‘é \;(ri:g‘reela
@vor ﬁgtlg?;.\/c?;):llg:de motor 2 @ Y17 presséo frontal CYL @ Y27 /luz vermelha
©@vs01. elevagao do cilindro @ Y40 2.elevaco do cilindro 2
© Y31 1. girar cilindro @ v41 2 rotacéo do cilindro 2 [ Entrada X0-X37
@ Y32 1. grampo duplo com cilindro @ Y42 2.grampo duplo com cilindro 2
@ Y33 1. grampo da alga com cilindro O v4z 2.grampo da alca com cilindro 2
@ Y34 1. puxar alca com cilindrc_>_ O vas 2.puxar alga com cilindro 2 [ Entrada X37-X67 ]
@35 1. grampo da alca com cilindro @ v4s 2.grampo da alca com cilindro 2
@361 cortar alca com cilindro © Y46 2.cortar alga com cilindro 2 [ Saida YO0-Y47 ]
@37 1. solda da alga com cilindro © Y47 2.50/da da alca com cilindro 2
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1. O ponto X é o ponto de monitoramento de entrada. Se houver um sinal, a luz ficara verde.
2. O ponto Y monitora a saida. Se houver um sinal, a luz ficara verde.
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