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1. Apresentagao

O programador de parison MOOG PD32 foi concebido para ser utilizado tanto em maquinas de
sopro por extrusdo continua quanto em magquinas de sopro por acumulacdo. Pode ser utilizado com
transdutores de posicdo DCDT e servoatuadores com eletronica integrada MOOG. De facil operacao, o
programador PD32 proporciona ao usudrio, a otimizacao da espessura da parede do parison, com as
seguintes vantagens:

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

- Aumento de produtividade — com a reducado de material, o tempo de resfriamento serd menor,
reduzindo o tempo de ciclo da maquina.

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

Com o programador de parison MOOG PD32 o usuario dispde de um equipamento que pode ser
operado com seguranca e rapidez sem exigir treinamento especial do operador.
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2. Painel de Operacéo e Teclas de Fungdes:
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PWR - Led que indica quando o controlador esta ligado.

2ndf - Led queindica que a segunda Funcdo esté ativada.

- Teclasde Funcéo: F1 aF16 em Primeira Funcéo e F17 a F32
como Segunda Func&o.

- HELP. N&o utilizada para este equipamento.

- Manutencdo. N&o utilizada para este equipamento

- Estateclafaz o cursor aparecer ou desaparecer, dependendo do
Seu estado atual.

- Teclas numéricas0a9. 0=NAO e 1=SIM

- Teclade Segunda Fungdo. N&o Utilizada neste equipamento.
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Tecla Delete. Apaga dados em algumas fungdes como
ESCALA e PESO.

- ENTER - Confirma dados alterados nos diversos campos da
tela

- Teclasde Navegacdo. Muda o cursor entre campos natela.

- TeclaSHIFT. Segunda Funcgéo

2.1. Programa:

DISPLAY
ESCALA
80%
PESO
20%
FECHA ABRE RECEITA EDITA CONF
ESCALA - Vaor gjustado de 0 a 100%.
PESO - Valor gjustado de 0 a100%
FECHA - Enquanto ateclade funcéo F3 estiver pressionada, a ferramenta
permaneceréa fechada.
ABRE - Enquanto ateclade funcéo F4 estiver pressionada, a ferramenta
permanecera aberta.

Manual do Usuario — PD32
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EDITA - Pressionando atecla F7, EDITA, atelade edi¢cdo do programa aparece no
Display. Veja item 2.2.
RECEITA - E possivel salvar até 8 receitas (programas iguais ou diferentes)
2.2. Edita:
DISPLAY
Pto 1
100%
MESTRES
1°> -0
2°>-0
3> -0
4°> - 0
MEST CANC  INTER [ =11 \/ Il /Z\ ] proc

- Pressionando-se F4, pode-se mover o cursor para a esquerda até o ponto
cujo qual se desgja alterar a abertura

- Pressionando-se F5 pode-se mover o cursor paraa direita até o ponto
cujo qual se desgja dterar a abertura.

|\ | - Pressionando-se F6, decrementa-se o valor de abertura, no ponto em.
cujo qual se esta procedendo a alteracéo

Pressionando-se F7, incrementa-se o valor de abertura, no ponto em.
cujo qual se esta procedendo a alteracéo .

- Apés fazer as devidas alteracBes em um determinado ponto, para transforma-
lo em MESTRE, basta pressionar F1.

CANC - Para cancelar um ponto mestre, basta levar o cursor até o ponto MESTRE desejado,
pressionando a tecla F2.

TANREN

- Pararetornar a pagina de programa, basta pressionar a tecla F8.

Manual do Usuario — PD32 7
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2.2.1 Edicéo De Programa:

Quando ligamos o programador, a tela do item 2.1, PROGRAMA, é mostrada.

Para editarmos um programa, devemos pressionar a tecla de fun¢éo F7, EDITA. Quando pressionamos a
tecla F7, EDITA, a pagina de edicdo de programa aparece no display.

Posicione o cursor em qualquer ponto de programa, por exemplo o nimero 5. Para alterar o valor deste
ponto, basta pressionar as tecla F7 para incrementar a abertura da ferramenta ou, F6 para decrementar
a abertura da ferramenta. Uma vez definido o valor desejado para este ponto, cujo nimero € mostrado
no campo de indicagdo de porcentagem, ao lado do gréafico do programa, deve-se optar pela
transformacéo do ponto alterado em Mestre, ou ndo. Para isto, basta pressionar a tecla de funcdo F1,
MEST. Se o ponto escolhido for transformado em MESTRE, a partir deste momento, este ponto sera
referéncia para interpolagdo do programa e ele ficard sendo mostrado no display da seguinte
maneira:1°> 0 5.

Continuando a edicdo do programa, pressionando-se a tecla F5 podemos levar o cursor até o préximo
ponto a ser alterado. Por exemplo, se escolhermos o ponto 8 para ser alterado, devemos repetir o
procedimento descrito acima, entdo, ao escolhermos este ponto como mestre, teremos seu
posicionamento no display da seguinte maneira: 2°> 0 8.

Podemos escolher mais dois pontos como mestre, por exemplo o ponto 16 e o ponto 30. Suas posi¢cdes
no display seréo respectivamente 3°> [0 16 e 4°> [0 30.

Neste processo, selecionamos quatro pontos mestres, sobre 0s quais, a interpolacdo sera realizada.
Para completarmos a edig&o do programa, devemos pressionar a tecla de funcéo F3, INTERPOLA.

Se por acaso, for necessario escolher um outro ponto mestre, serd necessario que se escolha um dos
pontos mestres ja selecionados para ser excluido, uma vez que o programador pode assumir no maximo,
quatro pontos mestres.

Para excluirmos um ponto mestre, devemos, na tela de Edicao de Programa, levar o cursor até o ponto
que se deseja excluir e pressionar a tecla F2, para entdo selecionar um outro ponto mestre que o
substituird. O equipamento alocara os pontos mestres em ordem crescente, automaticamente.

Lembre-se que os pontos 1 e 32 ja sdo mestres, independentemente da sua escolha.

2.3. Receita:

Pressione a tecla F8 na tela de PROGRAMA, entéo, acessando a tela de CONFIGURACAO, entre com a
senha de Supervisor (Ver Pag.10 SENHA). Pressione ENTER. Pressione F1 e retorne ao PROGRAMA.
Na tela de PROGRAMA, pressione a tecla F5, entédo a tela de RECEITA é mostrada, como na figura
abaixo:

DISPLAY

MEMORIA DE ARQUIVOS
ARQUIVO:001

SOFTWARE: XXXXXXXX
ARQUIVO ATIVO:001

SALVA CARREGA APAGA PROX PROG

ﬁ
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Ao realizar uma alteragdo na tela de PROGRAMA, esta alteragéo é imediatamente aceita pelo
equipamento, porém se por alguma razdo o programa for apagado, antes de ter sido salvo, os dados se
perderao.

Software: Neste campo sera exibido a versdo (nome) do software que esta instalado no equipamento,
sendo de suma importancia em momentos de instalagéo e/ou reparo do mesmo.

Salvando Um Perfil: Apés a elaboragdo de um programa, para salva-lo basta seguir o seguinte
procedimento:

Na tela de PROGRAMA, pressione F8, CONF. Entre com a Senha de Supervisor no campo SENHA. A
indicagdo L3 ser4 mostrada ao lado deste campo. Retorne a pagina de PROGRAMA, pressionando F1,
entdo, pressione F5, RECEITA.

Digite um numero qualquer, com trés algarismos (EX:001), no campo ARQUIVO:XXX, em seguida
pressione ENTER e F1, SALVA.

O perfil editado na tela de CONF. e mostrado na tela de PROGRAMA esta salvo no ARQUIVO nimero
001.

Apagando Um Perfil:

Na tela de PROGRAMA, pressione F8, CONF. Entre com a Senha de Supervisor no campo SENHA. A
indicagdo L3 sera mostrada ao lado deste campo. Retorne a pagina de PROGRAMA, pressionando F1,
entdo, pressione F5, RECEITA.

No campo ARQUIVO, digite o nimero do programa ou perfil a ser APAGADO, por exemplo 001. Entéo,
pressione ENTER e F5, APAGA.

Apo6s apagar o programa, ou perfil, ndo havera mais possibilidade de recupera-lo.

Carregando Um Programa: O programador tem a possibilidade de armazenar até 8 perfis de
programacao.

Na tela de PROGRAMA, pressione F8, CONF. Entre com a Senha de Supervisor no campo SENHA. A
indicagdo L3 sera mostrada ao lado deste campo. Retorne a pagina de PROGRAMA, pressionando F1,
entdo, pressione F5, RECEITA.

Digite o nimero correspondente ao arquivo cujo qual se deseja carregar, por exemplo 001. Em seguida
pressione ENTER e F3, CARREGA. Caso 0 arquivo ndo exista, a mensagem “Arquivo Ndo Existente”
serd mostrada na tela. Repita a operagdo com um numero de arquivo valido.

Meméria De Arquivos: Pressione a tecla F7, PROX . A seguinte tela sera mostrada:

ARQUIVOS JA SALVOS1
Nome Dim. Data Hora
LISTAR VOLT PROX PROG

ﬁ

Entao, pressione F1, LISTAR e os arquivos disponiveis serdo mostrados da seguinte forma:
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ARQUIVOS JA SALVOS1
Nome Dim. Data Hora
002 .REC 84 16/01/04 10:26
003 .REC 84 23/02/04 22:45
010 REC 84 19/04/04 02:00
008 .REC 84 23/04/ 04 09:28
LISTAR VOLT PROX PROG

ﬁﬁ

Para retornar para a pagina de MEMORIA DE ARQUIVOS, pressione F6, VOLT.

Para ir adiante e verificar a pagina ARQUIVOS JA SALVOS 2, pressione a tecla F7 PROX.

Para esta opgéo, uma pagina semelhante & ARQUIVOS JA SALVOS 1 ser4 mostrada, com opcoes
idénticas.

Lembramos que cada pagina de arquivos j& salvos, permite o armazenamento de 4 perfis, totalizando
oito programas.

2.4. Configuracgdo:

Ao ser pressionada a tecla F8 (CONF), na tela de Programa a seguinte tela serd mostrada no display

DISPLAY

T.MANUAL SIM A0 O 204 CONVERGE NAO
N°SAIDAS 1 )

TEMPO  5.00s CIL.ELET. NAO

PROG LIGA DESL SENHA *kk*x L3 SENHA CAL
CICLADOR

ﬁ

Usar as teclas de navegacgao para atingir os diversos campos desta tela:

2N
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CICLADOR - Para fazer o progra~mador ciclar sem a necessidade de entrar com o sinal de inicio externo,
basta, na tela de CONFIGURACAO, selecionar LIGA, pressionando-se a tecla F2 onde esta identificado
como CICLADOR. Para que o programador entre em ciclo com a maquina, pressionar F3 DESLIGA.

SENHA - Ao ser energizado, o programador mostrara a tela de programa. Um aviso intermitente estara
piscando na tela, solicitando que o operador digite 0 nimero da senha.

Quando ligado pela primeira vez, sera necessario antes de iniciar a operagdo do equipamento, entrar na
tela de configuracao, e setar no campo SENHA, o nimero 5555 (programada pela fabrica). Ao digitar
este numero, aparecera a palavra SeNHA do lado esquerdo do campo CAL. Pressionar F7 SENHA, a
seguinte tela sera mostrada:

23/04/04/08:37:00 Wsipsavison
23/04/04/08:46:38 N.OPERADOR

AJUSTA SALVA CONF

SENHA NIVEL SUPERVISOR: Digite um nimero com 4 digitos e a tecla F7 SALVA.

Este nivel de senha permite acesso alteragdo em todos os dados em todas as paginas, sem restrigao.
SENHA NIVEL OPERADOR: Digite um nimero com 4 digitos, diferente da senha do SUPERVISOR e a
tecla F7 SALVA.

Este nivel de senha permite acesso a todas as telas, mas as altera¢Bes permitidas serdo apenas nos
valores de PESO e ESCALA, na tela de PROGRAMA.

Para alterar as senhas, repetir a operacéo acima.

Para retornar ao PROGRAMA, pressionar a tecla F1.

LEMBRE-SE QUE APOS ENTRAR COM A SENHA, O OPERADOR TERA 10 MINUTOS PARA
ALTERAR DADOS NO EQUIPAMENTO. APOS ESTE TEMPO, SERA NECESSARIO ENTRAR
NOVAMENTE COM A SENHA. UM AVISO APARECERA NA TELA.

Ajustando o Relégio

Para ajustar o relégio, utilize a mesma senha (5555) na pagina de CONFIGURACAO.

ApOs entrar com a SENHA, pressione F7 SENHA, entdo, digite na sequéncia, a data, composta de dia,
més e ano (xx/xx/xx); e em seguida digite a hora certa, composta de hora minutos e segundos (XX:XX:XX).
ApOs acertar a data e a hora, pressione ENTER e em seguida F1, AJUSTA.

T.MANUAL — Define se o ciclo do programador serda AUTOMATICO ou MANUAL. Para ajustar o
programador para ciclo Automatico, leve o cursor até o campo T.MANUAL e digite a tecla de nimero O.
Neste caso, 0 equipamento contara o tempo a cada novo ciclo da maquina, e atualizara o valor no campo
TEMPO. Se este campo estiver ajustado para SIM, entdo, o programador ciclard com o tempo ajustado
no campo TEMPO.

TEMPO - Este tempo esta diretamente relacionado com o tempo de ciclo da maquina. Se T.MANUAL

estiver NAO, mostra o tempo de ciclo atual da maquina. Se T. MANUAL estiver em SIM, este tempo é
fixo, pré ajustado pelo operador, de acordo com o tempo de ciclo da maquina.

Manual do Usuario — PD32 11
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CIL.ELET - Define se o programador atuara com cilindro com eletrdnica integrada, que dispensa ajustes
de Zero, Maximo e Ganho ou, se o programador ir4 operar com cilindro sem eletronica integrada, o qual
utilizara dois cabos, sendo um para servovalvula e outro para o transdutor de posi¢do DCDT.

Pode-se, nesta tela também, configurar o tipo de ferramenta com a qual o programador ira trabalhar. Se
colocarmos a palavra NAO, digitando o himero zero apds selecionarmos o campo CONVERGE, ent&o, a
ferramenta selecionada serd DIVERGENTE. Em caso de o numero digitado ser 1 (SIM) no campo
CONVERGE, entao este sera o tipo de ferramenta com o qual o equipamento ira trabalhar.

CONVERGE — NAO - FERREMENTA SERA DIVERGENTE

CONVERGE - SIM - FERRAMENTA SERA CONVERGENTE

CONVERGENTE/DIVERGENTE
Na tela de CONFIGURAGCAO (CONF.) ajustar o tipo de ferramenta com a qual o programador ir&
trabalhar.

CORPO DO CILINDRO FIXO (PINO MOVEL)

MAXIMO ZERO t

(aberta) (fechada)
ZERO MAXIMO

(fechada) (aberta)

CONVERGENTE DIVERGENTE

-—

CORPO DO CILINDRO MOVEL (PINO FIXO)

t ZERO MAXIMO 1
(fechada) U (aberta)
MAX|M0l l I ‘ ZERO

1 (aberta) (fechada) 1

DIVERGENTE CONVERGENTE

2.5 Calibragéo do Programador : No caso de o programador operar com servovocilindro sem
eletrnica integrada, sera necessario realizar a calibragdo do equipamento.

Lembramos que para calibrar o equipamento, serd necesséario, em primeiro lugar, soltar o
acoplamento mecénico entre macho e bucha no cabegote da maquina. Em seguida, ligue a
unidade hidraulica para que possa haver movimento do atuador quando solicitado.

Na tela de CONFIGURACAO, ao selecionar CIL.ELT.NAO, pressione F8, CAL. A seguinte tela sera
mostrada no display:

MINIMO ENT. O 3,14V MAXIMO
PROGR. O 0.0%

pr— —
0,00 0,00
SAIDA 0 10.00V GANHO%ALHA

CONF TEST  ADJS

ﬁ
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TEST —Pressionando-se a tecla F2, TEST, o programa ciclard uma Unica vez, sem receber o sinal de
inicio, externo.

AJUSTE - Pressione a tecla F3 ADJS, entdo, serd mostrada no display a seguinte tela:

PROGR. 0 0.0% MINIMO ENT. O 3,14V MAXIMO

[ I
- 0,00 GANHO-MALHA 0,00
SAIDA  0.00V
20
CONF ADJS MEMO FECHA ABRE MEMO

ﬁﬁ

Pressione a tecla F5, FECHA. Nesta condigéo, a haste do cilindro se deslocara para a posicéo fechada.
Apbs atingir esta posicao, pressione a tecla F4, MEMO.

Pressione a tecla F7, ABRE. Nesta condicao, a haste do cilindro se deslocaréa para a posigao aberta.
Apbs atingir esta posicao, pressione a tecla F8, MEMO.

Pressione a tecla F3 ADJS, para retornar para a tela anterior.

Ajuste o ganho da Malha, de maneira que a resposta do movimento da ferramenta seja rapido, porém
sem oscilages.

Retorne para a tela de CONF, pressionando a tecla F1 e em seguida, retorne para a tela de
PROGRAMA, pressionando a tecla F1, entdo coloque o valor ZERO em ambos os ajustes, de ESCALA e
PESO.

ESTA CONDICAO E NECESSARIA, ANTES DE SE FAZER O AJUSTE MECANICO.

Agora, proceda ao ajuste mecanico, de maneira que se mantenha uma abertura minima da ferramenta
(macho em relagdo a bucha).

SAIDAS - Pode-se determinar 0 nimero de saidas com o(s) qual (is) o programador ira trabalhar.
Minimo 1 saida e méximo 4 saidas

A0 - Campo para selecionar Incrementa/ Decrementa valores.

Ao selecionar um ponto de programa, pode-se escolher qual o passo com o qual os valores de
cada ponto selecionado sera incrementado ou decrementado. Por exemplo, se selecionarmos um
valor de 2% neste campo, a cada toque da tecla, o valor correspondente ap ponto sera
incrementado ou decrementado em 2%, e assim por diante.

Para retornar ao PROGRAMA, pressionar a tecla de funcéo F8.

Manual do Usuario — PD32 13
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3. Descri¢ao Geral Do Programador De Parison.

3.1 Funcionamento (Elaborando a Curva).

A fungdo 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 extrusdo, segundo
um perfil previamente programado (Programa), conforme mostra a figura abaixo:

~ A

TN A \\
\\\ //
/'
AT \\\
N /

7

L 1 N

1 23456 7 8 91011121314151617 18192021 222324 2526272829 303132

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

| o |
Y o W ] gl =] | mm
SHgETG i G P ool L T ] 1 ORI e | ]
Fanechuics
(e e ]
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4. OPERACAO EM MAQUINAS DE EXTRUSAO CONTINUA.

programador

pléstico

fransd. de posicdo

inicio de
programa

servoatuador

servovdivula

parison —»

Em uma maquina sopradora de extrusdo continua, o plastico (normalmente granulado) é
introduzido, através de um alimentador, em um extremo da rosca extrusora, e, passa por resisténcias de
aquecimento a medida que é extrudado, saindo plastificado no outro extremo da rosca.

A velocidade da rosca_extrusora define o intervalo de tempo em que o parison alcanga o tamanho
desejado. Nesse momento, o molde fecha e uma faca aquecida corta o parison, fornecendo um
sinal de inicio de programagdo para o PD32 e um novo ciclo é entdo iniciado e se repete

indefinidamente, - { Excluido: 1

Este processo é normalmente utilizado para fabricagcdo de pegcas com volumes de até 5 litros.
Apesar de ser possivel a produgdo de pegas maiores pelo processo de extrusao continua, dependendo
da capacidade da maquina.

Manual do Usuario — PD32 15
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5. Identificando e Configurando o Programador PD32.

=
PR -
(el o2 ¢nf m EEI
) om)
? S 0E
= <> oool@
0 v/ 00aot
L - "
MODELO DESCRICAO

Z129-070-006

- Alimentacao : 24VDC.

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

- Saida para servo-atuador com eletrdnica integrada.

Manual do Usuario — PD32
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6. Operando o Programador PD32
6.1. Ajustes De Processo no Modo Extrusdo Continua.
6.1.1.Tela de Programa.

Ajusta-se os valores de Escala e Peso. Os valores podem variar entre 0 e 100%.
Note que a soma dos dois valores ndo deve ultrapassar 100%. Neste caso, se tivermos por exemplo
valores pré-ajustados de ESCALA=80% e PESO=20%, as seguintes situa¢des poderado ocorrer:

a) Se alterarmos o valor de ESCALA para, por exemplo 81%, considerando que o ajuste de PESO esta
em 20%, o programador ndo aceitard a modificagdo 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%

ESCALA
80%

PESO
20%

FECHA ABRE RECEITA EDITA CONF

6.1.2. Tela de Edigéo

Ajusta-se individualmente os PONTOS DO PROGRAMA (1 a 32), ver item 2.2.1, que interpolados, geram
o perfil da abertura da ferramenta. O perfil varia em funcdo do formato da peca a ser programada. O
ponto 1 representa a parte inferior da peca, o ponto 32 representa a parte superior da peca. O curso
graduado de 0 a 100% representa a abertura da ferramenta de zero ao maximo (a abertura maxima é
definida pelo ajuste de Escala.

6.1.3.Escala.

Multiplica o perfil de programacéo (definido pelos pontos de programa), por um fator de 0 a 100%.

Ap6s editar o programa na tela “EDICAO DE PROGRAMA”, ao ajustarmos um valor para o campo
ESCALA, o programa sera automaticamente escalado de acordo com este valor.

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 dltima vez, e ser4& mostrada proporcionalmente ao valor de
ESCALA, na tela do programador.

Note que quando introduzimos um valor qualquer em PESO, na tela de PROGRAMA, se o valor
introduzido ultrapassar 100% da soma entre PESO e ESCALA, a ESCALA ajusta-se automaticamente
para o valor da diferencga.

Por exemplo, se tivermos 80% ajustado em ESCALA, e introduzirmos um valor de 30% em PESO,
teremos entdo, agora, 30% em PESO e 70% em ESCALA.
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No entanto, se tivermos 30% em PESO, 70% em ESCALA, e tentarmos introduzir um valor de 80% em
ESCALA, o programa ndo aceitara a alteragdo, mantendo o ajuste de PESO em 30% e retornando o
ajuste de ESCALA para 70%.

6.1.4.Peso.
Determina a abertura minima da ferramenta durante a programacgédo. 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%.

Importante:

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

Abertura ponto z(%) = {Alustedoponto “Mzg@ma bonto 2} POT- PROGR 5 ESCALA (%) + PESO

Ex : Se o ponto 16 estiver ajustado em 80, ESCALA = 70% e PESO = 08% teremos, no momento em que
0 ponto 20 estiver ativado, a seguinte abertura da ferramenta:

Abertura da ferramenta no ponto 20={ *° X 70% }+ 08% = 62 % da abertura maxima.

O mesmo sucede com 0s outros pontos do perfil. O grafico abaixo mostra a abertura da ferramenta, para
o perfil do item 3.1.1 com ESCALA = 70% e PESO = 30%:

PONTO 1:100% DE ABERTURA
PONTO 16: 80% DE ABERTURA
PONTO 32: 75% DE ABERTURA

Abertura da Ferramenta %

lOO1 ZK

62 | ESC x PTO PROGR.
30 X
PESO
AVANS
1 16 32 Programa
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7. Instalagéo.
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8. Configuracdo do Rack

i
EEMEE G R E
i
BEEmEREE NN

IJ=eerereresselfifileesemeseress ]

| == |

Posicéo 1 : Fonte de Alimentacédo >> Entrada +24V DC +/- 15%

Posicédo 2 : CPU, comunicagédo serial , 20MHz

Posicédo 3 : Placa de Entradas Analdgicas >> 8 entradas de 0 a +10V , resolugéo 12 bits

Posicédo 4 : Placa de Saidas Analdgicas >> 4 Saidas +/- 10V, resolugéo 12 bits

Posicédo 5 : Placa de Temperatura >> 8 entradas para Termopares, Controle PID
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Configuracdo do Rack para Médulo M421

@ Tl oo oo oo o
s 4] 18] L&l [F]
o H
(48 £
Po: T2 4 |5 5 |7
Cod |8 405 400
Hew 2, E
|d o o

Posicdo 1: Fonte de Alimentacédo >> Entrada +24V DC +/- 15%

Posicédo 2 : CPU, comunicagédo serial , 20MHz

Posigdo 3 :Placa de Entradas e Saidas Analdgicas >> 4 entradas de 0 a +10V e
4 Saidas +/- 10V ( +/- 20 mA), resolugao 12 bits.
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Configuracdo do Rack para Médulo M423

-
.
S
..
-
.
.
=t

Posicdo 1: Fonte de Alimentacédo >> Entrada +24V DC +/- 15%

Posicédo 2 : CPU, comunicagédo serial , 20MHz

Posicdo 3 :Placa de Entradas e Saidas Analdgicas >> 4 entradas de -10 a +10V, resolucéo de 16 bits e
4 Saidas +/- 10V ( +/- 50 mA), resolucéo 14 bits.
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9. Conexd0es Elétricas

MI220-405A001

M405 - Fonte de Alimentagéo.

MAFS

PRl
P‘H'I'D Ql.mr
oK bat

[ 1

]

SEECEEE
£
%

MOOO
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IMI1220-400A001 , IMI220-400B001

M400 — CPU comunicacdo Serial 20 MHz

-

LB RN R ]
ROCRIDRCOHR GO
, N

Manual do Usuario — PD32

Conector DB 9 pinos

Cabo RS 232 para comunicagdo com o
terminal (display + keyboard)
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IMI220-420A001

M420 — Entradas Analdgicas

- Servocilindro com Eletronica MOOG

5

D, 1OV

Sinal de Posicdo Real do Servocilindro — Pino “F ”

A

1
B
A
B
A

a
B

Sinal de Inicio
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fea
KB
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L]
B
¥

mel2)
MO

PECEOERENOEEO 06 ®e ® 6 ao|E
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IMI1220-420A001

M420 — Entradas Analdgicas

- Cilindro com transdutor Externo Tipo DCDT (sem Eletrdnica Integrada)

5

D, 1OV

Sinal de Posi¢édo Real do DCDT, “méaximo +/- 5V “

A

1
B
A
B
L)

a
B

Sinal de Inicio

a o/o—l
i ®
HE A
]
L]
A
B
HE A
]
1]
a

mld20)
MOO

E]E =3

PEEENOEENEEE 066 E e ® 6 o|E

5
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IMI1220-420A001

M420 — Entradas Analdgicas

- Cilindro com transdutor Externo Tipo Potencidmetro Linear (sem Eletrénica Integrada)

MAF S

BN D...T0V]

@ <A

B
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en?
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B
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@ ° Sinal de Inicio
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IMI1220-425A001

M425 — Saidas Analdgicas

- Servocilindro com Eletronica MOOG

AO 10V]

Sinal de Comando p/ Servocilindro “0 a +10V*
Sinal de Referencia p/ Servocilindro

HE
vy

WO

b

b

E 5

Oleeecweemealo)
28z 8ls 8

[k
0
o
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IMI1220-425A001

M425 — Saidas Analdgicas

- Cilindro com trasndutor Externo (sem Eletrénica Integrada),
para servovalvula de comando em Tensao

AO 10V]

»
»
»
»

T

WO

b

b

E 5

Oleeecweemealo)
28z 8ls 8

Q
9]

[k
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IMI1220-425A001

M425 — Saidas Analdgicas

- Cilindro com trasndutor Externo (sem Eletrénica Integrada),
para servovalvula de comando em Corrente.

AO 10V]

150R 1/2W
——— — Sinal de Comando p/ Servovalvula ate “+/- 50 mA”

» Sinal de Referencia p/ Servovalvula

T

WO

b

b

E 5

Oleeecweemealo)
28z 8ls 8

Q
9]

[k
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IMI1220-421A001

M421 — 4 Entradas Analdgicas e 4 Saidas Analogicas de 12 bits

- Servocilindro com Eletrénica MOOG

i

Sinal de Posi¢éo Real do Servocilindro — Pino “F "

-
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-

—:ﬁc

Sinal de Inicio

A

o
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»Sinal de Comando p/ Servocilindro “0 a +10V*
»Sinal de Referencia p/ Servocilindro

:
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IMI1220-421A001

M421 — 4 Entradas Analdgicas e 4 Saidas Analogicas de 12 bits

- Cilindro com transdutor Externo Tipo DCDT (sem Eletrdnica Integrada),
para servovalvula de comando em Tensé&o.

e
2

Sinal de Posi¢do Real do DCDT, “maximo +/- 5V “

]

o
e i
-

Sinal de Inicio

o
-
[*]

e

u-

o« o

-
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P

i

» Sinal de Comando p/ Servovélvula “ +/- 10V
» Sinal de Referencia p/ Servovéalvula 0V

, BB 3

:
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IMI220-421A001

M421 — 4 Entradas Analdgicas e 4 Saidas Analdgicas de 12 bits

- Cilindro com transdutor Externo Tipo DCDT (sem Eletronica Integrada),
para servovalvula de comando em Corrente.

MAF S

e
2

Sinal de Posi¢do Real do DCDT, “méaximo +/- 5V “

]

o
e i
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Sinal de Inicio

« o

o
-
[*]

e

-
-
u-

P

i

150R 1/2W
[ 1— Sinal de Comando p/ Servovéalvula ate “+/- 20 mA”
» Sinal de Referencia p/ Servovalvula

, BB 3

:
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IMI1220-421A001

M421 — 4 Entradas Analdgicas e 4 Saidas Analogicas de 12 bits

- Cilindro com transdutor Externo Tipo Potencidmetro Linear (sem Eletrénica Integrada),
para servovalvulas de comando em Tensé&o.

:
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Sinal de Comando p/ Servovalvula “ +/- 10V*
Sinal de Referencia p/ Servovélvula 0V

vy

p CREREEEEE 3

:

Manual do Usuario — PD32

34



MO O G

IMI1220-421A001

M421 — 4 Entradas Analdgicas e 4 Saidas Analogicas de 12 bits

- Cilindro com transdutor Externo Tipo Potencidmetro Linear (sem Eletrénica Integrada),
para servovalvulas de comando em Corrente.
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» Sinal de Referencia p/ Servovélvula
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IMI1220-423A001

M423 — 4 Entradas Analdgicas de 16 bits e 4 Saidas Analdgicas de 14 bits

- Servocilindro com Eletrénica MOOG

| B
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|0 Sinal de Posi¢éo Real do Servocilindro — Pino “F "
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» Sinal de Comando p/ Servovalvula “ +/- 10V*
» Sinal de Referencia p/ Servovalvula 0V

:
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IMI220-423A001

M423 — 4 Entradas Analdgicas de 16 bits e 4 Saidas Analdgicas de 14 bits

- Cilindro com transdutor Externo Tipo DCDT (sem Eletronica Integrada),
para servovalvulas de comando em Tensé&o.

MAF S

e
28

Sinal de Posicdo Real do DCDT, “maximo +/- 10V
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» Sinal de Comando p/ Servovélvula “ +/- 10V
» Sinal de Referencia p/ Servovéalvula 0V
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IMI220-423A001

M423 — 4 Entradas Analdgicas de 16 bits e 4 Saidas Analdgicas de 14 bits

- Cilindro com transdutor Externo Tipo DCDT (sem Eletronica Integrada),
para servovalvulas de comando em Corrente.
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Sinal de Posicdo Real do DCDT, “maximo +/- 10V
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[ +—» Sinal de Comando p/ Servovélvula ate “+/- 50 mA”
» Sinal de Referencia p/ Servovalvula
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IMI1220-423A001

M423 — 4 Entradas Analdgicas de 16 bits e 4 Saidas Analdgicas de 14 bits

- Cilindro com transdutor Externo Tipo Potencidmetro Linear (sem Eletrénica Integrada),
para servovalvulas de comando em Tensé&o.
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» Sinal de Comando p/ Servovalvula “ +/- 10V
» Sinal de Referencia p/ Servovélvula 0V

SEnn

Manual do Usuario — PD32

39



MO O G

IMI1220-423A001

M423 — 4 Entradas Analdgicas de 16 bits e 4 Saidas Analdgicas de 14 bits

- Cilindro com transdutor Externo Tipo Potencidmetro Linear (sem Eletrénica Integrada),
para servovalvulas de comando em Corrente.
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IMI1220-422A001
M422 — Controle de Temperatura
Placa de uso opcional, podendo ser utilizada com termopares do tipo J, H, T, E, B, R, S, N e PT100

requerendo portanto, uma analise de cada sistema ou maquina isoladamente para que sejam definidas
as devidas ligagGes.Segue abaixo, algumas ilustrag8es de possiveis ligagGes de termopares.
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IMI1220-100A100

T128 — Terminal Grafico, 240x64 pixels, comunicagéo serial, Alimentacdo 24V DC ou 20V AC

7

Vista Inferior

—
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fi] o e v v ol /

Potencidbmetro de
Ajuste de
Luminosidade

Conector de
Comunicacéo Serial
RS232

Manual do Usuario — PD32

|

i et ot et
mumnmi"
SSESRSe .=

11 1

24V 0V Terra

Fonte de Alimentacéo

42



