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1. APRESENTACAO

O programador de parison MOOG G25 foi concebido para ser utilizado tanto em maquinas de
sopro por extrusao continua quanto em maquinas de sopro por acumulagéo, bastando apenas inverter a
posicdo de uma chave. Pode ser utilizado com praticamente todos os tipos de transdutores,
servoatuadores e servovalvulas, bastando apenas alterar os cabos de conexao.

De facil operacao, o programador G25 proporciona ao usuario, a otimizagdo da espessura da
parede do parison, com as seguintes vantagens:

- Economia de resina — resultado da distribuigdo homogénea de material.

- Aumento de produtividade — com a redugédo de material, 0 tempo de resfriamento sera menor,
reduzindo o tempo de ciclo da maquina.

- Melhoria na qualidade — o produto resulta mais leve e resistente, com eliminacdo de rejeitos,
resultado da distribuicdo do material, feita com alta repetibilidade garantida pelo servocontrole em
malha fechada.

Com o programador de parison MOOG G25 o usuério dispde de um equipamento que pode ser
operado com segurancga e rapidez sem exigir treinamento especial do operador.
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2.1. FUNCIONAMENTO

DESCRIGCAO GERAL DO PROGRAMADOR DE PARISON

A fungao principal de um programador de Parison é controlar a espessura da parede da
mangueira de material plastico em alta temperatura (Parison) durante o processo de extruséo,
segundo um perfil previamente programado (Programa), conforme mostra a figura abaixo:

—
e~
—
\\\/
Frasco a ser
programado
LN
_"_”/
Programa
Pl
1 2 3 4 5 6 7 8 9 1011121314 1516 17 18 19 20 21 22 23 24 25

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

programdad
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2.2.  OPERAGCAO EM MAQUINAS DE EXTRUSAO CONTINUA

programador

pldstico

fransd. de posicdo

inicio de
programa

servoatuador

servovdlivula

parison —»

Numa maquina sopradora de extrusdo continua, o plastico (normalmente granulado) é
introduzido num extremo da rosca extrusora, € passa por resisténcias de aquecimento a medida
que é extrudado, saindo plastificado no outro extremo da rosca, conectado ao cabecote.

A velocidade da rosca extrusora define o intervalo de tempo em que o parison alcanga o tamanho
desejado. Nesse momento, o0 molde fecha e uma faca aquecida corta o parison, fornecendo um
sinal de inicio de programacao para o G25, quando um novo ciclo € entéo iniciado, e se repete
indefinidamente.

Este processo € normalmente utilizado para fabricagdo de pegas com volumes de até 5
litros, apesar de ser possivel a produgao de pegas maiores, dependendo da capacidade da
maquina.

Manual do Usuario - G25 7



NMOOGCG

2.3. OPERACAO EM MAQUINAS DE ACUMULAGCAO

fransd. de posicdo sEvevaivlia

rogramador
servoatuador =
]

v

pldstico

fransd. de pos.
do acumulador

FCI FCS
\.

______ s

sinais de
controle

parison —»

Numa maquina sopradora por acumulagao, apdés o plastico granulado passar pelas
resisténcias, a rosca extrusora preenche o cilindro acumulador com uma quantidade de material
plastico derretido suficiente para formar a pega, definido pelo ajuste de carga.

Quando ¢é atingido o volume de plastico desejado, o programador gera um sinal de fim de
curso superior (FCS), e a maquina injeta rapidamente o plastico acumulado, sendo o programa
executado simultaneamente, acompanhando a posi¢cédo de émbolo do acumulador.

No término da extrusédo o programador gera um sinal de fim de curso inferior (FCI), para
que a maquina inicie um novo ciclo. Com isso, 0 acumulador comega a ser preenchido
novamente, passando a acumular material, enquanto o parison injetado esfria dentro do molde.

Esse processo € utilizado para pegas de grandes volumes, normalmente a partir de 10
litros.

Manual do Usuario - G25 8
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2.4, IDENTIFICANDO E CONFIGURANDO O PROGRAMADOR G25
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MODELO

DESCRICAO

Z141-025G001

- Alimentagao : 90 a 250Vac.

- Usado com transdutor DCDT ou Potenciémetro Linear.
- Saida para servovalvula em tensao ou corrente.

- Saida para servoatuador com eletrdnica integrada.

Z141-025G002
(c/ Interface CA Z123-340)

- Alimentagéo : 90 & 250Vac.

- Usado com transdutor LVDT, DCDT ou potencidémetro.
- Saida para servovalvula em tensao ou corrente.

- Saida para servoatuador com eletrénica integrada.

Z141-025G003

- Alimentacao : 18 a 30Vcc.

- Usado com transdutor DCDT ou Potenciometro Linear
- Saida para servovalvula em tensao ou corrente.

- Saida para servoatuador com eletrdnica integrada.

Z141-025G004
(c/ Interface CA Z123-340)

- Alimentagao : 18 a 30Vcc.
- Usado com transdutor LVDT, DCDT e potenciémetro.
- Saida para servovalvula em tensao ou corrente.

- Saida para servoatuador com eletrénica integrada.

IMPORTANTE : Antes da instalagcdo do programador, deve-se selecionar 0 modo de
operacao do mesmo (extrusdo continua ou acumulagdo). Para tanto, o usuario deve colocar a
chave seletora que se encontra na parte traseira do gabinete do programador na posigéo

adequada (com auxilio de uma chave de fenda ou com um alicate de bico fino) :

Modo extrusao continua: chave seletora para cima.
Modo acumulacao: chave seletora para baixo.

Manual do Usuario - G25
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3. OPERANDO O PROGRAMADOR G25

3.1. AJUSTES DE PROCESSO NO MODO EXTRUSAO CONTINUA

3.1.1. Potenciometros de programa

Ajustam individualmente os PONTOS DO PROGRAMA (1 a 25) que interpolados
linearmente geram o perfil da abertura da ferramenta, que varia em funcdo do formato da peca a

ser programada.

O ponto 1 representa a parte inferior da pega, e o ponto 25 representa a parte superior.
O curso graduado de 0 a 10 representa a abertura da ferramenta de zero ao maximo (a
abertura maxima é definida pelo ajuste de Escala. Vide item 3.1.2 a seguir).

o
1

0O 000 OO0 0O
2 3 45 6 7 89

O OO0 OO0 O O0OO0OO0OO0OO0OO0OO0OO0O O0O0
10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25

10

3.1.2. Escala

(@)
Escala

100%
50%

0%
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Multiplica o perfil de programagéao (definido pelos potenciémetros
de programa) por um fator de 0 a 100%.

No modo extrusao continua, o ajuste de Escala fica habilitado
permanentemente, comprovado pelo LED indicador do ajuste de
Escala aceso.
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3.1.3. Peso
o Determina a abertura minima da ferramenta durante a
2 programagao, que pode variar entre 0 a 50% da abertura total da
ferramenta.

No modo extrusdo continua o ajuste de Peso fica habilitado
permanentemente, comprovado pelo LED indicador do ajuste de
Peso aceso.

Peso

IMPORTANTE : A abertura da ferramenta é determinada ponto a ponto da seguinte forma:

j p 6 prog p POT. PROGR.
Abertura ponto Z(°/o) - { Ajuste do otencmme:;o de programa ontoz} O OG x Escala (°/o) + Peso (°/o)

Exemplo : Potenciometro do ponto 20 ajustado em 8, Escala = 40% e Peso = 30% teremos, no
momento em que o ponto 20 estiver ativado, a seguinte abertura da ferramenta :

Abertura da ferramenta no ponto 20 = { 8/10 x 40% } + 30% = 62 % da abertura maxima

O mesmo ocorre com todos os pontos de programa. O gréafico abaixo mostra a abertura da
ferramenta para o perfil do item 3.1.1 com Escala = 70% e Peso = 30%:

Abertura da ferramenta (%)
' 3

100 ~N
Pot. progr.
65 X ©
ESCALA

30 <

PESO
O Lz
1 25
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3.1.4. Selecao da faixa de tempo — 0,5-10s / 5-100s

0.5-10s Seleciona a faixa de tempo de ciclo adequada a operagao do
programador.
Para ciclos entre 1 a 10 segundos (tempo curto), esta chave deve
ser posicionada em 0,5-10s.
Para ciclos entre 10 a 100 segundos (tempo longo), posicionar a

5-100s chave em 5-100s.

3.1.5. Selecdao do modo de operacao - Auto / Manual

No modo automéatico (Auto) o programa se sincroniza
automaticamente com o ciclo da maquina apo6s 2 ou 3 ciclos, e
acompanha as variagdes que por ventura possam ocorrer.
O modo automatico é o mais recomendado para operagao.

Auto No modo Manual, o tempo de ciclo € ajustado no potencidémetro
Tempo / Carga (3.1.6), e permanece constante, mesmo que o
ciclo da maquina se altere.

O modo manual pode ser utilizado nos casos onde o molde esta
distante da saida da ferramenta, 0 que ocasiona uma rebarba
superior muito grande.

Manual Neste caso, ajusta-se o tempo do programa (vide item abaixo)
mais curto que o ciclo da maquina, fazendo com que a rebarba
superior seja definida apenas pelo ponto 25, deixando os 24
pontos restantes para o perfil, evitando perda desnecesséria de
pontos de programagéao no trecho da rebarba a ser descartada.
O ajuste manual também pode ser utilizado no caso de falha do
circuito de corregao automatica.

3.1.6. Tempo /Carga

Ajusta o tempo de duragao do programa quando o programador
estiver operando no modo manual (chave Auto / Manual em
Manual). O tempo do programa depende da posi¢cdo da chave

40 30 g
30 70

2 % 0,5-10s / 5-100s.
10 9% O sinal de inicio de programa é fornecido por um contato seco
0 100% normalmente aberto ou através de sinal digital (I6gica positiva: 24
volts = inicio programa). Este sinal inicia um novo ciclo que é
TempolCarga indicado pelo led Inicio / FCS.

O sinal de inicio de programa deve permanecer ativo no minimo
por 100ms e com duragdo maxima inferior ao tempo do programa
(deve ser desativado antes do final do programa).

Manual do Usuario - G25 12
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3.1.7. Retardo / Colchéao

10

20%

Retardo/Colchao

3.1.8. Converge / Diverge

Permite que o programa permaneg¢a parado no ponto 1 por um
intervalo de tempo maior que os demais pontos. Com isso a
rebarba inferior da peca é definida apenas pelo ajuste do ponto 1,
deixando o0s 24 pontos restantes para o perfil, evitando assim
perda desnecessaria de pontos de programa.

O tempo de permanéncia no ponto 1 esta limitado a no maximo
20% do tempo total do programa, tanto em modo manual
(Manual), como em automatico (Auto).

Configura o programador adaptando-o ao tipo de ferramenta utilizada. A figura abaixo
mostra os possiveis tipos de cabegotes convergentes e divergentes, e a respectiva posicao da
chave seletora Converge / Diverge.

Convergente

¥

L

Divergente

3.1.9. Chave Teste / Ciclo

Teste ﬁ

b,

Ciclo

Manual do Usuario - G25

Exemplos de ferramentas:

CORPO DO CILINDRO FIXO (PINO MOVEL)

MAXIMO ZERO t

(aberta) (fechada)
ZERO MAXIMO

(fechada) (aberta) 1

CONVERGENTE DIVERGENTE

CORPO DO CILINDRO MOVEL (PINO FIXO)

ZERO MAXIMO T
(fechada) U ‘ (aberta)
MAXIMO[ I I I ZERO
(aberta) (fechada) 1

DIVERGENTE CONVERGENTE

Na posi¢ao Ciclo, o programador fica em regime de produgao,
aguardando sinal de inicio de programa fornecido pela maquina.
Na posicao Teste, coloca o programador em autociclo, com
duracao de ciclo definida pelo potencidmetro de ajuste de Tempo
/ Carga e pela chave seletora de tempo — 0,5-10s / 5-100s.

No modo Teste, o sinal de inicio fornecido pela maquina é
ignorado pelo programador. Este modo permite uma verificagéo
geral do funcionamento do programador sem a necessidade do
sinal de inicio externo.

13
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3.1.10. Indicagdes no modo extrusao continua

O O
m 1al Indica sinal enviado para a servovalvula.

@)
Inicio/FCS Indica o inicio de ciclo.

Chave seletora: sua posi¢ao determina a indicagao do bargraph, como segue:

4@ Chave para a esquerda: bargraph mostra a base de tempo do programa.

Chave no centro: bargraph mostra o programa [(perfil x escala) + peso].

©>> Chave para a direita: bargraph mostra posi¢ao real da ferramenta (sinal

proveniente do transdutor de posi¢cao da ferramenta).

3.1.11. Esp.Retorno

40 50 g

O
23° 7°8° Este ajuste ndo é utilizado no modo extrusdo continua, permanecendo
0 desabilitado.
10 90
[} 100%

Esp. Retorno

Manual do Usuario - G25 14
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3.2. AJUSTES DE PROCESSO NO MODO ACUMULAGAO

3.2.1. Potenciometros de programa

Ajustam individualmente os PONTOS DO PROGRAMA (1 a 25) que interpolados
linearmente geram o perfil da abertura da ferramenta, que varia em fungao do formato da peca a

ser programada.

O ponto 1 representa a parte inferior da pecga, e o ponto 25 representa a parte superior.
O curso graduado de 0 a 10 representa a abertura da ferramenta de zero ao maximo (a
abertura maxima é definida pelo ajuste de Escala. Vide item 3.1.2 a seguir).

O perfil somente é gerado durante a extrusédo (chute) de plastico. Durante a acumulagao,
a abertura da ferramenta é definida apenas pelo ajuste de Espessura de Retorno (v. item 3.2.6).

O O O O O
1 2 3 4 5

o O o 0 O o0 O
10 11 12 13 14 15 16

o O O O
8 19 20 21 22 23 24 25

LT
LTI
LTI
30
—

EJ

3.2.2. Escala

@]
Escala

100%
50%
IF

3.2.3. Peso.

O 20

Peso
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Multiplica o perfil de programacao (definido pelos potenciémetros
de programa) por um fator de 0 a 100%.

No modo acumulagao, o ajuste de Escala é habilitado somente
durante a extrusao (chute), como pode ser comprovado pelo LED
indicador do ajuste de Escala aceso.

Determina a abertura minima da ferramenta durante a
programagao, que pode variar entre 0 a 50% da abertura total da
ferramenta.

No modo acumulagdo o ajuste de Peso é habilitado somente
durante a extrusao (chute), como pode ser comprovado pelo LED
indicador do ajuste de Peso aceso.
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IMPORTANTE : A abertura da ferramenta é determinada ponto a ponto da seguinte forma:

j i0 . .
Abertura pOﬂtO Z(‘Vo) - { Ajuste do potenmome:;o de programa gontoz} POT. PROGR x Escala (°/o) + Peso (°/o)

Exemplo : Potenciémetro do ponto 20 ajustado em 8, Escala = 40% e Peso = 30% teremos, no
momento em que o ponto 20 estiver ativado, a seguinte abertura da ferramenta :

Abertura da ferramenta no ponto 20 = { 8/10 x 40% } + 30% = 62 % da abertura maxima

O mesmo ocorre com todos os pontos de programa. O grafico abaixo mostra a abertura da
ferramenta para o perfil do item 3.1.1 com Escala = 70% e Peso = 30%:

Abertura da ferramenta (%)

A
100 s
Pot. progr.
65 X o
ESCALA
30 <
PESO
O 2
1 25

3.2.4. Retardo / Colchao

Ajusta a quantidade minima de material que deve permanecer
15 dentro do acumulador no final da extrusao (chute).
A faixa de ajuste é de 0 a 20% do volume total do acumulador.
Deve ser utilizado para materiais como PVC, para evitar a
queima do material residual no acumulador.

20%

Retardo/Colchao

3.2.5. Tempo/ Carga

40 50 60

30 70 Ajusta o volume de material a ser injetado, adicionalmente ao
20 80 colchao [que permanece no interior do acumulador no final da
extrusao (chute)].

10 90
0 100%

IMPORTANTE : a soma dos valores Carga e Colchao deve ser

igual ou inferior a 100%.
Tempo/Carga

Manual do Usuario - G25 16
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3.2.6. Esp.Retorno.

O 4 % & O controle de espessura de retorno ajusta a abertura da
ferramenta durante a acumulagdo de material, de 0 a 100% da
abertura total da ferramenta.

A habilitacao é indicada pelo LED correspondente.

Esp. Retorno

3.2.7. Converge / Diverge

Configura o programador adaptando-o ao tipo de ferramenta utilizada. A figura abaixo
mostra os possiveis tipos de cabegotes convergentes e divergentes, e a respectiva posicao da
chave seletora Converge / Diverge.

CORPO DO CILINDRO FIXO (PINO MéVEL]
MAXIMO ZERO
(aberta) ' (lechqdq)
lu ZERO MAXIMO
[fechqdq) (aberta)
CONVERGENTE DIVERGENTE

l'J CORPO DO CILINDRO MOVEL (PINO FIXO)

ZERO MAXIMO
(fechada) U (qbertq]
MAXIMO ‘ ‘ l ZERO
(aberta) (!echuda)

DIVERGENTE CONVERGENTE

3.2.8. Chave Teste / Ciclo

No modo Ciclo, o programador fica em regime de produgéao

Teste _‘ . - Lo B .
aguardando o proximo ciclo da maquina (acumulagao e extruséo
do material).

Na posicao Teste, pode-se simular o ciclo completo da maquina

com o auxilio do potencidmetro de teste (simula transdutor do

Ciclo acumulador) e verificar o funcionamento geral do programador.

Manual do Usuario - G25 17
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3.2.9. Indica¢cées no modo acumulacao

O O

il

O
Inicio/FCS

FCI

Indica o sinal enviado para a servovalvula.

Indica o Fim de Curso Superior do acumulador, que corresponde ao
volume ajustado pela Carga + Colchao.

Neste momento sdo habilitados os controles de Peso e Escala,
indicados pelos leds correspondentes.

O ajuste de Espessura de Retorno ¢é desabilitado e o programador esta
pronto para acompanhar a extrusao (chute).

Indica o Fim de Curso Inferior do acumulador, que corresponde ao final
do processo de extrusao (chute) do material.

Apobs o tempo de Retardo de Espessura de Retorno (RER - min.~0,4 seg
e max.~11 seg.) o controle de Espessura de Retorno é habilitado, com
a indicagao do LED correspondente.

Os controles de Peso e Escala sao desabilitados e o programador fica
em “stand-by”, aguardando a acumulagdo do material.

A ferramenta assume a posi¢ao ajustada pelo valor do potenciémetro de
Espessura de Retorno (Ex. 5%).

Chave seletora: sua posi¢ao determina a indicagcao do bargraph, como segue:

acumulador (sinal proveniente do transdutor do acumulador).

4@ Chave para a esquerda: bargraph mostra a posi¢ao real do émbolo do

Chave no centro: bargraph mostra o programa : ( Perfil x Escala ) + Peso

©>> Chave para a direita: bargraph mostra a posi¢ao real da ferramenta (sinal

proveniente do transdutor da ferramenta).

Manual do Usuario - G25
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4, INSTALACAO
4.1. DIMENSOES PARA INSTALAGCAO DO PROGRAMADOR G25

Desenho de furagéo para instalagdo em painel.
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Com um estilete, perfurar a etiqueta de policarbonato nos furos localizados no painel
frontal do programador, para a passagem dos parafusos de fixagao.
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-
230,0
,’J@/

e
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5. TESTBOX Z129-008-002

O TestBox permite ao usuario monitorar 0s principais sinais elétricos do programador G25,
facilitando os ajustes e a verificagdo do funcionamento do equipamento.

Esse TestBox é o mesmo utilizado no programador P25C. A conexdo é feita através de um
conector DB9 localizado na parte traseira do programador G25.

O TestBox permite monitorar os seguintes sinais (todas as medidas em relagdo ao ponto
GND=0V):

+15V / -15V - tensbes de alimentagéo.

e Start/Acc.Trans.
Modo Extrusdo Continua: Pulso entre 0 a -15V, referente ao sinal Inicio de Programa
Modo Acumulagao: sinal de 0 a —15V proveniente do transdutor de posi¢cdo do acumulador.

e RAMPA
Modo Extrusdo Continua : base de tempo do programa - rampa de 0 a —10V, correspondente
ao avancgo dos pontos 1 a 25. A inclinagado da rampa depende do tempo de ciclo.
Modo Acumulagédo : rampa de controle do programa na faixa de 0 a 10V, nesse caso
proporcional a posi¢do do transdutor do acumulador (sinal que é ajustado pelos trimpots FCS
e FCI). A inclinagdo da rampa depende da velocidade de extrusédo (chute) do acumulador.

e PROGRAMA - Sinal de 0 a +10V proporcional & abertura da ferramenta, definido por :
Abertura ponto z(%) = { Alustedopotenciometio de programaponto 2y POT. PROGR. y Eoag (%) + Peso (%)

10

e SERVO - Sinal de comando para a servovalvula[erro da malha fechada de posicao]. Assume
valores entre +/- 10V no deslocamento da haste do cilindro, retornando a valores préximos
de 0V quando a haste esta parada.

e BARGRAPH - Sinal de 0 a +10V, referente ao curso Util do atuador, sendo ajustado pelos
trimpots de ZERO e MAXIMO, onde 0V indica a_ferramenta totalmente fechada (todos os
LEDs apagados) e +10V indica a ferramenta totalmente aberta (todos os LEDs acesos).

e POSICAO FERRAMENTA - Sinal do transdutor de posigdo da ferramenta.

A faixa de sinal dependera do tipo de transdutor de posigdo utilizado (LVDT, DCDT ou
Potencidmetro Linear).
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6. AJUSTES DO CURSO DA FERRAMENTA (MODO EXTRUSAO CONTINUA E ACUMULAGAO)
Para o correto funcionamento do programador de parison, devemos atentar para os ajustes do
| transdutor de posicdo da ferramenta (abertura do cabegote) e da malha de posicao.

Devemos primeiramente identificar o tipo de transdutor, servoatuador e servovalvula, pois o
| procedimento de ajuste difere caso a caso, conforme descrito a seguir.

6.1. SERVOATUADORES COM ELETRONICA INTEGRADA

Nao ha qualquer tipo de ajuste a ser feito neste caso, pois os servoatuadores com eletrénica
integrada ja sao ajustados em fabrica (otimizagcao de curso Util e resposta dindmica).

6.2. ATUADORES COM TRANSDUTOR, SEM ELETRONICA INTEGRADA

Nos servoatuadores convencionais, a malha de controle de posigao tem que ser ajustada no
programador através dos trimpots de Zero, Maximo e Ganho.

O trimpot Ganho ajusta a velocidade de resposta do servoatuador (e consequentemente da
ferramenta), fazendo com que o servocilindro responda mais répido ou mais lentamente. Lembrar
que a velocidade maxima é limitada pela vazao e pressao disponiveis no sistema hidraulico.
Os trimpots de Zero, Maximo ajustam o curso (til do atuador de forma a obter o curso maximo
do mesmo. Para realizagdo destes ajustes, deve-se primeiramente ajustar/conferir a posicao
mecanica do transdutor de posicao, seja ele DCDT, LVDT ou Potenciometro Linear.
Faz-se necessario ter em maos 0s seguintes itens:
- Servoteste MOOG, ou bateria para comandar manualmente a servovalvula :
- Para servovalvulas mecénicas (631 / 760) - pilha de 1,5V.
- Para servovélvulas eletrénicas (DDV) - bateria de 9V.
- TestBox MOOG modelo Z129-008-002.

- Multimetro Digital (em escala de Tensao Continua).

Antes de proceder a qualquer ajuste do curso da ferramenta:

a) Certificar-se que o cabo do transdutor de posicdo esteja conectado
corretamente ao programador (vide diagrama elétrico das paginas 26 a 32).

b) Soltar mecanicamente a ferramenta da haste do atuador, para evitar danos.
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6.2.1. Posicao Mecanica dos Transdutores de posicao do tipo DCDT ou LVDT
a) Neste caso, o sinal de posicao é simétrico em relagao ao terra (0V). Exemplo: +/-4V.

b) Através de comando via servoteste conectado a servovalvula, ou através de uma bateria ligada
aos fios 1 e 3 do cabo da servovalvula, realizar a movimentagao do atuador.

c) Mover a haste do atuador para a posicdo RECUADA. Verificar a leitura de tensdo no ponto
POSICAO FERRAMENTA do TestBox.

d) Mover a haste do atuador para a posicdo AVANGADA. Verificar a leitura de tensdo no ponto
POSICAO FERRAMENTA do TestBox.

e) As leituras obtidas nos itens “¢” e “d” devem ser simétricas dentro de uma tolerancia de 0,5V.
Caso nao estejam, sera necessario o ajuste mecéanico do transdutor, que deve ser feito movendo
0 corpo e/ou vareta do mesmo (depende da forma construtiva do atuador e/ou do transdutor), de
maneira a obter valores de tensédo simétricos nos extremos do curso do atuador.

LVDT
DCDT
Servoatuador —]
TestBox
Multimetro

Polaridade de Sinal prevista para transdutores DCDT ou LVDT

Modo de Ferramenta Ferramenta
Operacao Aberta Fechada
Divergente Tenséo Tenséo

Negativa Positiva
Convergente Tensao Tensao
Positiva Negativa
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6.2.2. Posicao Mecanica dos Transdutores de posicao do tipo Potenciometro Linear

a) Neste caso, o sinal de posicao é somente positivo em relagdo ao terra (OV), com valores
entre 0 e +15V. Esta variagao esta relacionada com o curso do atuador e com o curso do
transdutor de posicao[Potenciometro Linear]. Por exemplo: +4,5 a +10,5V(atuador com

10mm e transdutor de 25mm).

b) Através de comando via servoteste conectado a servovdlvula, ou através de uma bateria

ligada aos fios 1 e 3 do cabo da servovalvula, realizar a movimentagao do atuador.

c) Mover a haste do atuador para a posicdo RECUADA. Verificar a leitura de tens&o no
ponto POSICAO FERRAMENTA do testbox, de forma que AV1=V1-0V.

d) Mover a haste do atuador para a posicdo AVANGADA. Verificar a leitura de tens&o no
ponto POSICAO FERRAMENTA do testbox, de forma que AV2=15V-V2.

d) Os resultados obtidos para AV1 e AV2 devem ser bem proximos (tolerancia de 0,5V).

Caso nao estejam dentro do esperado, serd necessario o ajuste mecanico do transdutor,
que deve ser feito movendo o corpo e/ou haste do mesmo (depende da forma construtiva

do transdutor).
ov

—  AV1

—1 [ <«—V/1 [Recuado]

&
<«

[ | AV2
+15V

—1 V2 [Avangado]

v

Multimetro

1

@)

TestBox

Polaridade de Sinal prevista para o transdutor POTENCIOMETRO LINEAR

Haste do
Atuador
RECUADA

Tensao V 1

Haste do
Atuador
AVANCADA

Tensao V 2
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6.3. AJUSTE DO CURSO UTIL DA FERRAMENTA ( BARGRAPH )

Apo6s 0 ajuste mecanico do transdutor de posicdo, seja ele do tipo LVDT, DCDT ou
Potencidmetro Linear, deve-se ajustar o sinal do bargraph para que este indique visualmente a
posicao real da ferramenta e, simultaneamente o curso util da mesma.

Para tanto, sera necessario movimentar a haste do servoatuador para os limites do curso

(como explicado anteriormente para os ajustes do transdutor).

Deve-se monitorar com um multimetro digital o sinal entre os pontos BARGRAPH ¢ V¥
(0V) do TestBox e ajustar os trimpots Zero e Maximo conforme tabela abaixo:

Modo de operacao

Ferramenta fechada

Ferramenta aberta

Divergente ou
Convergente

Ajustar -0,2V
trimpot Zero

Ajustar +10,2V
Trimpot Maximo

6.4. AJUSTE DO CURSO UTIL DO ACUMULADOR

Este ajuste permite ao usuario otimizar a capacidade total do acumulador da maquina.

Para realizar este ajuste é necessario posicionar a haste do transdutor de posigédo do
acumulador (normalmente utiliza-se um potenciémetro linear) nas posi¢cdes equivalentes a
totalmente cheio e totalmente vazio. Isso pode ser feito enchendo o acumulador (acionamento
manual da extrusora), e em seguida esvaziando-o (comando manual de inje¢ao).

Entretanto, a forma mais facil de simular acumulador cheio e vazio, sem a necessidade
de uso de material, é desconectando a haste do transdutor do acumulador, posicionando-a
manualmente nos extremos correspondentes (utilizar apenas o curso util do acumulador).

Ajustar Tempo/Carga = 100% e Retardo/Colchéo = 0%.

Com um multimetro digital (escala Volts DC) monitorando os pontos RAMPA ¢ V¥ do
TestBox, ajustar os trimpots FCS (Fim de Curso Superior = acumulador 100% cheio) e FCI (Fim
de Curso Inferior = acumulador totalmente vazio), até obter as seguintes leituras :

Posicdo do Acumulador Trimpot Leitura do multimetro
Cheio FCS ov
Vazio FCI -10V

6.5. RETARDO DE ESPESSURA DE RETORNO (RER)

No modo acumulacédo, o trimpot RER (Retardo de Espessura de Retorno) ajusta numa
faixa de ~0,4 seg a ~10 seg, 0 atraso na comutagao dos controles de Perfil + Escala + Peso
(ferramenta programando durante a injecdo) para o controle de Espessura de Retorno
(normalmente ferramenta fechada para ndo vazar material).

Esse atraso é dutil quando, por motivos de processo ou proprios da maquina, o
fechamento do molde é lento. Neste caso, se o controle de Espessura de Retorno for habilitado
logo ap6s a inje¢ao do parison, o fechamento da ferramenta faz com que o mesmo seja cortado e
caia, ndo dando tempo do molde “agarra-lo”. Assim sendo, ajusta-se um tempo de retardo de
forma o molde possa fechar e agarrar o parison antes que seja cortado.
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7. DIAGRAMAS DE LIGA(}OES
71. IDENTIFICAQAO DOS CONECTORES ( VISTA TRASEIRA DO PROGRAMADOR)
Conector Conector Conector
3 pinos 10 pinos 14 pinos
Alimentagdo Sinais digitais Sinais anal6gicos
1] | | | |
7.2. CONEXAO A REDE ELETRICA - CONECTOR 3 PINOS
1‘ 2 ‘3 12 3
F N 24V ov
90 a 240 Vac 18 a 30 Vdc
7141-025G001 7.141-025G003
ou ou
7141-025G002 7141-025G004
7.3.

SINAIS DIGITAIS - CONECTOR 10 PINOS

1 2 3 4 5 6 7 8 9

10
_______ _)J NF NA C NF NA C
‘ - Saida relé

Saida relé
FCS FCI
Inicio  Espessura
Retorno | |
A 4 4
Saida digital 24y -|-— L h___ OV
CLP comum
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7.4. Ligacao para servoatuador com eletronica integrada +/-15V com servovalvula 631

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14

< >

7196-221-010

7.5. Ligacao para servoatuador +/-15V, +24V com servovalvula DDV

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14

Z7196-222-010

ALIMENTAGAO OV
EXTERNA  +24V.
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7.6. Ligacao para servoatuador +24V com servovalvula DDV ou 631

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14

Z196-223-010

ALIMENTAGAO OV
EXTERNA 124V

v

7.7. Ligacao para servoatuador L085 +/-15V com servovalvula 631

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14

Z196-224-010
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7.8. Ligacao para servovalvula 631 e transdutor DCDT Z131-300-025

i1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14

Z196-332-008/012

Z196-111-008/012

7.9. Ligacao para servovalvula 631 e transdutor DCDT A31121-004

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14

q = S B

Z196-331-008/012

Z196-111-008/012
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7.10.

Ligacao para servovalvula 631 e transdutor LVDT

5 6 7 8 9 10 11 12 13 14

Z196-111-008/012

7.11.

Z196-333-008/012

Ligacao para servovalvula 631 e Potenciémetro linear

Z186-111-008:/012

Manual do Usuario - G25

5 6 7 8 9 10 11 12 13 14
Z196-342-008/012

3* 1* .

N |

*Referéneia 1, 2 e 3 do Atnador Mo Z085-600%,

Quandoe montzgem extema do potencidmetre lnsar deve-se
mtetliga-lo de forma que, quando 2 haste estiver avangada
cursor esteja proxime do pino interligado ao bome J.
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7.12. Ligacao para servovalvula DDV e transdutor DCDT Z131-300-025

1 2

3

4

5 6 7 8 9 1

0 11 12

13

14

X | T

Z196-332-008/012

Z196-112-008/012

0V ALIMENTAGAO
+24V EXTERNA

7.13. Ligacao para servovalvula DDV e transdutor DCDT A31121-004

1 2

5 6 7 8 9 10 11

12

13

14

/‘

‘O E
G
®
OF
A
®

_<

i

Z196-112-008/012

0V ALIMENTAGAO
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7.14. Ligacao para servovalvula DDV e transdutor LVDT

i 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14

_< | Z196-334-008/012
N
~— /
Z196-112-008/012 ov AL|MENTAQAO
T +24V EXTERNA
7.15. Ligacao do transdutor do acumulador - potenciometro linear
2 3 4 5 6 7 8§ 9 10 11 12 13 14

Z196-334-008/012
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7.16. Ligacao para servovalvula DDV e Potenciometro linear

Z196-342-008/012

0V ALIMENTACAO
+24V  EXTERNA

Z196-112-008:/012
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*Referfneia 1, 2 e 3 do Atuador Mopg Z085-6005%

Quande montagem extema do potenciémetro linesr deve-se
mterlige-lo de forma que, quando 2 haste estiver avangada
cursof 3te)a proxime do pine mtetligade 2o bome 3.

1 2 3 5 b 7 h! 9 10 11 12 13 14
o > -
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Saida Excitagdo Sec. Sec. Realimen. Saida Transdutor
Sv. V¥ v LVDT v LVDT LVDT -15V  +15V Bargraph 0a+10V ¥  Acumulador -15V
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14
@
d > < — FCS
v v v v
B A F C
D E LVDT
________ - I—I S A —
i * S - =
| 5 - = A D FCI
o | DCDT NACIONAL
DE33-XXX 1 | t— — TRANSDUTOR
! v DO
1 s - B C E A D ACUMULADOR
"""" DCDT TRANSTEK
T: —
D631-XXX I !
* Ligacdo Genérica. C B A F E
Para ligagéao especifica,
favor verificar o modelo do
cilindro utilizado. CILINDRO COM ELETRONICA INTEGRADA* D
+24V oV
EXTERNO
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@
START DIE GAP \
+15V v
INICIO ESP.RET. T T
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
NF NA C NF NA C
//___\
<\_/: RELE DE SAIDA RELE DE SAIDA
FCS FCI
PN /—4\0— s
4 4 l
SAIDA SAIDA COMUM
DIGITAL DIGITAL oV
CLP CLP CLP
T_l 24V T_l 24V
| 0V
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