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Para este Manual de Programacao

Este manual fornece informagdes necessarias para programar o software controlador mPro400GC(D) &
mPro200GC(-AP) standard.

N. de software: S168813 V1.10

Esta versdo standard do software é executada no seguinte hardware:
*  mPro400GC(D) & mPro200GC(-AP) com 512 MB RAM
*  mPro400SG com 512 MB RAM

Documentagao adicional

N° do Docu- Tipo de Documento
mento
Especificagédo PFCS para fornecedor
Especificacdo FEP Open Protocol
P2227BA Manual do usuério TorqueNet
Especificagdes Open Protocol ToolsNet
Documentagao ToolsNet
Especificagbes GMCC
P2260JH Instrugdes de instalacdo: Transmissao de dados WLAN ferramenta EC sem fio
P2383BA Manual de Instru¢des I-Wrench
P1730PM Descricao do Sistema - Diagrama de aperto
P2170BA Manual de Instrugées Console de soquetes 960645-GC, 960646-GC

Simbolos no texto

Italico

<...>

Fonte Cou-
rier

a)
b)

AA
i

A A\

Indica as opg¢des do menu (ex. diagndstico), campos de entrada, caixas de controle,
campos de opgdes ou menus suspensos.

Denota a selegao de uma opgéo de menu a partir de um menu, por exemplo Arquivo >
Imprimir

Indica interruptores, botdes ou as teclas de um teclado externo, por exemplo <F5>
Indica nomes de arquivos e caminhos, por exemplo, setup . exe

Indica listas, nivel 1
Indica listas, nivel 2
Indica as opgdes

Indica os resultados
Indica as etapas no diagrama

Indica uma Unica etapa de agao

P2280PM | 2019-09 Grupo de Ferramentas Apex
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Alertas e instrugcoes

Siga sempre as instru¢des de seguranga para evitar situagdes que possam resultar em ferimentos ou
morte ou em danos ao equipamento ou ao meio ambiente.

Perigo

Um simbolo combinado com a palavra PERIGO indica um perigo com um alto nivel de risco que, se nao
for evitado, resultara em morte ou ferimentos graves.

Um simbolo combinado com a palavra Alerta indica um perigo com um médio nivel de risco que, se ndo
for evitado, podera resultar em morte ou ferimentos graves.

Cuidado

Um simbolo combinado com a palavra Cuidado indica um perigo com um baixo nivel de risco que, se
n&o for evitado, podera resultar em ferimentos leves ou moderados.

A\
A
A
®

Um simbolo combinado com a palavra Nota indica uma situagao potencialmente perigosa a qual, se ndo
evitada, pode resultar em dano a propriedade ou ao equipamento.

Instrugées gerais inclui dicas de grupos de produtos e informagdes Uteis, mas n&o alertas contra peri-
gos.

ol m

~

Grupo de Ferramentas Apex P2280PM | 2019-09
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2 Navegacao

A caixa de dialogo Navegagédo permite acessar todos os principais recursos utilizados para programar o
Globale Steuerung.

D 10122676 Menu dens egagio - x|
- Programagdo do processo |
Basica £ Parametros da fe... |
|
!
& Standard fid Biblio. val. de med.

it Avancado &  Diagnostico

% Indic. processo V4 Utilitario

¥1 Comunicagio € Gestdo |
7 \
Ajuda |
[1 de grupo de ferramen_tai: _esper_a_nd_q _sinal de_partiﬂe_l_m_ \0?.05:_1_“&_3 09:27 3

Fig. 2-1: A caixa de didlogo Navegacdo

A maioria das janelas de dialogo do Controlador Global exibem o botdo <Navegagédo>, que salva as altera-
¢cOes atuais e retorna a caixa de dialogo Navegacéo.

bR

Fig. 2-2: O botao Navegagédo

Programacgéao do processo

A segdo Programacgéo do processo da Navegacgao fornece acesso a Programagéo <Basica>, a Programa-
¢ao <Standard>, e a programacgao do processo <Avangada>.

- Programagdo do processo

Basica

5 Standard

= Avancgado

Fig. 2-3: A segao Programacg&o do processo da Navegagéo

Programacao basica: Permite selecionar graficamente e programar um desligamento de duas etapas
para o Controle do torque/monit. do &ngulo (DIA 11 + DIA 30) ou Controle do angulo/monit. do torque (DIA
11 + DIA 50 ) para qualquer um dos 99 grupos de produtos disponiveis. Vocé digita apenas os parametros
de Torque, Angulo, e Rpm em uma tela. Outros parametros, por exemplo, temporizadores, vo automatica-
mente para os valores pré-determinados.

Programacéo standard: Permite programar desligamentos com até 6 etapas para qualquer um dos 99

grupos de produtos disponiveis. Vocé primeiro seleciona uma sequéncia de aperto para cada etapa e, em
seguida, programa os parametros Torque, Angulo, Rpm e Avangado necessarios.

8 P2280PM | 2019-09 Grupo de Ferramentas Apex
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Programacao do processo Avangado: Permite acessar uma matriz, que fornece uma visao geral de
todos os grupos de produtos de uma ferramenta, e programar Entradas, Saidas, Jungdes, Regulagens do
controlador e Ajuste da ferramenta.

Indic. processo

Exibe as etiquetas indicadoras de Torque, Angulo, e Estado do desligamento de corrente. A visualizagcédo
da Curva de aperto fornece recursos para analisar curvas de torque.

Comunicagodes
Permite que vocé configure transmissdo de dados de protocolo Serial e Ethernet e acesse as configura-
¢des de ID da pega, Rede e Bus de campo.

Parametros da ferramenta
Permite instalar e desinstalar ferramentas e configurar grupos de ferramentas e E/S programaveis.

Arquivo
Fornece um histérico cronoldgico de desligamentos anteriores.

Diagnésticos
Fornece recursos para determinar se o sistema esta funcionando corretamente.

Servigos

Contém recursos para atualizar ou alterar o software do sistema. Os utilitarios permitem que vocé verifique
a versao e a revisao do software instalado no momento, atualize o software mPro400GC(D) &
mPro200GC(-AP), instale uma nova verséo de firmware no Médulo de Aperto, verifique as informagdes do
sistema, configure os ajustes por radio-frequéncia LiveWire e carregue ou salve os parametros de/para um
dispositivo de armazenamento.

Administracao

Fornece recursos para configurar, carregar, salvar e imprimir configuragdes do sistema. Vocé pode geren-
ciar usuarios, definir protegao por senha, zerar contadores, definir a data/hora, definir um protetor de tela,
alterar o idioma do software de grupo de produtos (inglés, alemao, portugués, chinés e espanhol) e criar e
manter uma lista de modificagdes e mensagens de conserto.

Grupo de Ferramentas Apex P2280PM | 2019-09 9
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3 Programacao basica

Na Programagao basica, vocé pode selecionar um desligamento tipico de duas etapas em que a primeira
etapa é um desligamento de alta velocidade e a segunda etapa é um aperto de velocidade diferente que
controla tanto o torque quanto o &ngulo.

Vocé pode selecionar um método de aperto a partir do menu suspenso Diagrama de aperto no canto supe-
rior direito da tela. As opgdes disponiveis sdo Controle do torque/monit. do angulo (Dia 11/Dia 30) e Con-
trole do &ngulo/monit. do torque (Dia 11/Dia 50). Quando uma estratégia é selecionada, os parametros
apropriados séo exibidos para programagao.

Parametros basicos para Controle do torque/monit. do angulo:

«  Troque trigger [Nm]: torque para iniciar a coleta de dados da curva de aperto

* Torque de des. - etapa 1 [Nm]: torque para alterar da etapa 1 para etapa 2

»  Torque limiar (Partida angulo) [Nm]: torque para iniciar a contagem de angulo na etapa 2
*  Torque nominal min. [Nm]: torque minimo aceitavel

»  Torque de deslig. - etapa 2 [Nm]: torque para desligar a ferramenta

*  Torque max. [Nm]: torque maximo aceitavel

«  Angulo minimo [Graus]: &ngulo minimo aceitavel

«  Angulo maximo [Graus]: angulo maximo aceitavel

1@ 10.122.67.6: Programagio bisica Ferramenta 1 Tool Grp 1 . X
Ferramenta Grupo d/prod. Métodos de aperto
[ Ferramenta 1 - Tool Grp 1 j] 1- j”(:untrule do torque/monit. do an... jl
1160 |Torque max. Torque [Nm]
- Torque de deslig. - etapa 2
850 Torque min. /
5.00 Torque limiar {Partida &ngulo) }
1
250 Torque de des. - etapa 1 Engulo min.
0.00 Troque trigger
. 9999
Angulo max.
Etapa 1 rpm: m Etapa 2 rpm: ‘

Veloc. Reversdo:418 [rpm]jou | 60 % (p/todos GP)

?

*

@0‘%}

Config autom. | |Editar nome d... Copiar Navegagiio Ajuda
|Grupo de ferramentas 1: esperando por ciclo de linking. Comegar co... |07.05.18 09:43

Fig. 3-1: Janela de Programag&o basica com o Controle do torque/monit. do angulo do método de aperto
selecionado

Parametros basicos para Controle do angulo/monit. do torque:

«  Angulo de desligamento [Graus]: angulo para desligar a ferramenta

*  Os outros parametros sdo os mesmos do Controle do torque/monit. do angulo, exceto para Torque de
deslig. - etapa 2, que néo esta incluido.

10 P2280PM | 2019-09 Grupo de Ferramentas Apex
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3.1

3.2

3.21

Programando Diagrama de aperto basicos

Vocé pode programar uma método de aperto basico na Programagao basica. Use o recurso Config autom.
ou ajuste manualmente os pardmetros necessarios.

Para programar um método basico de aperto:

1. Na Navegacéao, toque no botdo <Basica> para abrir a Programagao basica.

2. Verifique se a ferramenta e o grupo de produtos selecionados nos menus suspensos Ferramenta e
Grupo d/prod. estao corretos.

3. Selecione um método de aperto, isto &, Controle do torque/monit. do angulo ou Controle do angulo/
monit. do torque, a partir do menu suspenso Diagrama de aperto.

4. Acesse o recurso Config autom. tocando no botdo <Config autom.>, ou ajuste manualmente os para-
metros.

Config autom.

O recurso Config autom. esta disponivel apenas na Programagédo basica quando uma ferramenta esta
conectada ao controlador e o grupo de produtos ndo esta programado ainda. Se nenhuma ferramenta esta
conectada ou o grupo de produtos ja esta programado, o botdo <Config autom.> é inativado.

Config autom. no modo Controle do torque/monit. do angulo

No modo Controle do torque/monit. do &ngulo, o recurso de Config autom. aceita o parametro Torque de
deslig. - etapa 2.

Para usar o recurso de Config autom.:

1. Na Programagéo basica, toque no botdo <Config autom.> para exibir a caixa de dialogo Config autom..

2. Na caixa de didlogo Config autom., toque na caixa de texto Torque de deslig. - etapa 2 para exibir o
teclado.

3. Use o teclado para digitar o valor solicitado para Torque de deslig. - etapa 2

Pressione a tecla <Enter> para fechar o teclado.

5. Toque no botdo <OK> da caixa de dialogo Config. autom. para salvar o valor ou toque em <Cancelar>
para descartar.

6. Os parametros restantes s&o automaticamente definidos e exibidos na tela Programagéao basica. Os
limites sdo definidos para £15% do valor inserido.

7. Ajuste manualmente os pardmetros, se necessario.

Toque no botdo <Navegacao> para exibir a caixa de dialogo Confirmar as alteragées.

9. Na caixa de didlogo Confirmar as alteragées, toque em:
- <Aceitar> para salvar os paradmetros, feche a Programacéo basica e volte para a Navegacéo,
- <Abortar> para voltar para Programacé&o basica, ou
- <Rejeitar> para sair da Programacgéo basica sem salvar as alteracdes.

»

o

Parametros padroes no modo Controle do torque/monit. do dngulo

Programacao basica _

Nome do parametros

Etapa 1

Etapa 2

Torque de deslig. - etapa
2

Valor da caixa de dialogo Config
autom.

Torque max.

Torque de deslig. - etapa 2 * 1,15

Torque nominal min.

Torque de deslig. - etapa 2 * 0,85

Torque limiar (Partida
angulo)

Torque de deslig. - etapa 2 * 0,5

Torque de des. - etapa 1

Torque de deslig. - etapa 2 * 0,25

Troque trigger 0 -
Angulo nominal minimo | — 0
Angulo nominal max. - 9999
Velocidade 300 ou o RPM maximo da ferra- 50

menta se estiver abaixo dele

Numero de rotagdes
levogiro

50% do RPM maximo da ferramenta para todos os grupos de produtos

Grupo de Ferramentas Apex
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Config autom. no modo Controle do angulo/monit. do torque

No modo Controle do dngulo/monit. do torque , o recurso de Config autom. aceita o parametro Angulo de

desligamento.

Parametros padroes no modo Controle do dngulo/monit. do torque

Nome do parametros Etapa 1 Etapa 2
Angulo de desligamento - Valor da caixa de dialogo Config
autom.
Angulo nominal minimo - Angulo de desligamento -10°
Angulo nominal max. - Angulo de desligamento +10°
Torque max. - Capacidade maxima da ferra-
menta se n&o for 0
Torque nominal min. - 0
Torque limiar (Partida angulo) - 0
Torque de des. - etapa 1 0 -
Troque trigger 0 -
Velocidade 300 ou 0 RPM maximo da ferra- | 50
menta se estiver abaixo dele
Numero de rotacdes levogiro 50% do RPM maximo da ferramenta para todos os grupos de produ-
tos

Programacao manual

Vocé também pode configurar manualmente os parametros na Programag&o basica:

1. Toque na caixa de texto Torque de deslig. - etapa 2 para exibir o teclado virtual.

2. Digite o torque exigido. Ndo & necessario inserir pontos decimais em numeros inteiros. Eles serdo adi-
cionados automaticamente.

o0k W

Use a tecla <Tab> no teclado para passar para a proxima caixa de texto.

Pressione a tecla <Enter> para fechar o teclado depois de digitar todos os par@metros necessarios.
Toque no botdo <Navegacado> para exibir a caixa de didlogo Confirmar as alteragées.

Na caixa de didlogo Confirmar as alteragbes, toque em:

- <Aceitar> para salvar os parametros, feche a Programacgéo basica, e retorne a Navegacéo,
- <Abortar> para voltar para Programacg&o basica , ou
- <Rejeitar> para sair da Programacéo basica sem salvar as alteracdes.

Intervalos aceitaveis para parametros de Programacao basica

Nome do parametros

Alcance

Tipico

Diagrama de aperto

Controle do torque/monit. do angulo

Controle do torque/monit. do angulo

Controle do angulo/monit. do torque

Controle do angulo/monit. do torque

Troque trigger [Nm]

0 até o maximo da ferramenta

10% do torque de desligamento

Torque de des. - etapa 1
[Nm]

0 até o maximo da ferramenta

como esperado

Torque limiar (Partida
angulo) [Nm]

Do desligamento 1 até o maximo da
ferramenta

50% do torque de desligamento

Torque nominal min.
[Nm]

- do maximo da ferramenta ao
maximo da ferramenta

90% do torque de desligamento

Torque de deslig. - etapa
2 [Nm]

Limite nominal inferior ao maximo
da ferramenta

como esperado

Torque max. [Nm]

Desligamento ao valor 1.2 TQ-Cal.

110% do torque de desligamento

Angulo nominal minimo
[Grau]

0 até 9999

90% do Angulo de desligamento

Angulo de desligamento
[Grau]

Limite nominal inferior até 9999

como esperado

P2280PM | 2019-09
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Nome do parametros Alcance Tipico

Angulo nominal max. Desligamento até 9999 110% do Angulo de desligamento
[Grau]

Etapa 1 Rpm [1/min] 0 até o maximo da ferramenta 80% do maximo da ferramenta
Etapa 2 Rpm [1/min] 0 até o maximo da ferramenta 50

Numero de rotagdes 0 até o maximo da ferramenta 50% do maximo da ferramenta
levogiro

Insira os valores negativos precedendo o valor com um hifen "-".

i

Na Programagéo basica, alguns parametros néo sao programaveis e no lugar séo definidos os valores
padrao. Vocé pode visualizar e alterar estas definicdes na Programacéo standard. Se altera-las na Progra-
macéo standard, a Programacé&o basica nao retorna aos padrdes.

Valores padrao dos parametros avangados

Nome do parametros Etapa 1 Etapa 2

Tempo de atraso TV [ms] | O 0

Supresséo pulso de par- | 0 0

tida TA [ms]

Tempo de monitora- 10000 10000

mento Tmax. [ms]

Tempo de inércia TN 0 0 (30 com Config autom.)
[ms]

Fator de filtro Ff 4 4

Se for necessario um grupo de produtos com mais de duas etapas ou se um método de aperto diferente do
colocado acima foi selecionado para o grupo de produtos, vocé deve usar a Programagao standard em vez
do Programacgéo basica.

O recurso Copiar da Programag&o basica permite que vocé copie os parametros de um grupo de produtos
para um ou mais grupo de produtos diferentes:
1. Toque no botdo <Copiar> para abrir a caixa de dialogo Copiar.
2. Especifique a Fonte e Destino. Ferramenta e Grupo de produtos (alvo).
- Para especificar Grupos de produtos com multiplos Destinos (Nomin), separe os nimeros do grupo
de produtos com um espago ou virgula.
- Para especificar os intervalos, use um hifen.
- Exemplo: 2, 10-15, 99

Quando vocé usa o recurso Copiar na Programagao basica, todas as etapas do grupo de produtos selecio-
nado s&o copiadas.

Grupo de Ferramentas Apex P2280PM | 2019-09 13
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Indic. processo

Na Indic. processo, vocé visualiza os valores medidos a medida que eles ocorrem.

Cleco

Production Tools

* Vocé seleciona primeiro a Ferramenta/Grupo de ferramenta (1-32) e Grupo de produtos (1-99) que

vocé deseja exibir.

* As leituras do Torque (TQ) e do angulo (ANG) s&o exibidas em um fundo com coédigos por cor que indi-

cam seus estados.

*  Vocé pode exibir o nome atual da ferramenta, do ID de pega, e das etiquetas de estado.
* Um campo de mensagem exibe informagdes relacionadas a ferramenta, ao estado de processamento

€ aos erros.
10.122.67.6: Indic. processo Ferramenta 1 Tool Grp 1 x
Ferramenta Gr.aperto Visualizagdo
1 —_— rramenta 1- Teol Grp 1 l 1- D} e processe D} 4
PD 1: GP 1 Etapa de proces 3 de 3 5
N°P 103
[ L. R T Codigo de bara vazio
2 = [ Cadigo de barra vazio = Lot conf 6
Anc 4
e —
@ 1t
Q@ ¢ _ 10
3 l Continuar com ciclo 3 H MODO MANUAL 4 11
ANe i E ?
Biblioteca | [Curva de ape..| | Configurar | | Navegagaio Ajuda
|Grupo de ferramenta 1: Continuar com ciclo 3 [04.05.18 0762

Fig. 4-1: Visdo geral de Indic. processo

Descrigcao

@3
Q

Ferramenta / Grupo de ferramenta

Caixa de entrada da ID de peca

Campo de mensagem

Aplicagao

Etapa de processamento

Indicador de estado do ID de peca

Sistema de comunicagéo do chao de fabrica ndo conectado

Contador de aperto

TorqueNet / Valores medidos conectado

A2l Nl BR[O N| -~

0 ID ferramenta (exibido somente para |-Wrench)
1 Modo de entrada

Leituras de torque (TQ) e angulo (ANG)

Cor de fundo Estado de torque e angulo
Verde Dentro dos limites exigidos
Vermelho Muito alto

Amarelo Muito baixo

P2280PM | 2019-09
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Indic. processo _

ANG T

Q@ 4

TQa

|

Czekaj na sygn. start H MODO MANUAL l

Fig. 4-2: O fundo verde indica que a Ferramenta 1 do Grupo de ferramenta 1 foi executado com éxito no

Grupo de Produtos 1

4.1 Display de ID de peca

A Indic. processo exibe o indicador de estado e a caixa de entrada ID de peca se ID de pega esta ativado.
» Selecione Navegagdo > Comunicagéo > ID de pega > Ativado: Sim para ativar o ID de peca.

Se a opgéo Entrada pelo teclado esta ativa para o ID de pega, vocé pode utilizar o teclado virtual ou um
teclado externo conectado para digitar manualmente um ID de peca na caixa de entrada.

» Selecione Navegagdo > Comunicagdo > ID de pega > Entrada pelo teclado: Permitido para ativar a
entrada pelo teclado.

i

Se vocé inserir manualmente um ID de pega, pressione a tecla <Enter> para confirmar.

411 Indicadores de estado do ID de pega

Os indicadores de estado de ID de peca sdo exibidos na margem direita da /ndic. processo.

1 —
2 — |
3

= Codiqo de barra vazio
H= 1 Confiquracio: ndo confi..

LS Ferramenta liberada

Fig. 4-3: Indicadores de estado do ID de peca

Reg | Descrigao

Indicador de estado da entrada

Indicador de funcgao especial

Liberar indicador

Indicador de estado da entrada (indicador superior):
Indica se um novo ID de pega pode ou néo ser digitado

Cor Dados de funcao Status

Verde Cddigo de barras valido Um ID de peca valido esta disponivel.

Vermelho Cadigo de barras inva- O ID de peca é invalido.
lido

Vermelho Nao esta aceitando Um novo ID de pega ndo pode ser digitado quando o
entrada de ID de peca acionador da ferramenta esta ativo.

Vermelho NOVA ENTRADA IGNO- | Esse status é exibido se um novo ID de pega é inserido
RADA! enquanto Nao esta aceitando entrada de ID de pega

esta em voga.
Amarelo Cédigo de barras vazio Um novo ID de peca pode ser digitado.

Grupo de Ferramentas Apex
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Indicador de fungao especial (indicador central):
Indica o estado da Fungao especial do ID de pega.

Cor Dados de fungao Status

Verde Funcao: GP 1 (grupo de A Funcgéo especial ID de peca é ativada e a fungao
produtos ou programa de | (grupo de produtos, programa de processamento)
processamento atual) associada ao ID de pega que esta na Gestao das pegas

(Tipo de peca) é utilizada. Consulte o capitulo 10.4 Part
ID, pagina 177 e 10.4.2 Workpiece administration,

pagina 179.
Vermelho Configuragéo: nao A Funcéo especial ID de peca esta ativa, mas o ID de
encontrada peca é invalido ou ndo combina com nenhuma das
entradas na Gestdo das pecas.
Amarelo Configuragdo: Nenhuma | A Funcgao especial ID de pega esta ativa, mas nao esta
configurada.
Branco Configuragéo: ndo confi- | A Fungédo especial do ID de peca esta desativada.
gurada
4.2 Indicadores de protocolo de transmissao de dados e outras informagoes

A Indic. processo exibe indicadores adicionais de estado para protocolos de transmissao de dados, por
exemplo, Torque Net e Open Protocol, e outras informagdes, por exemplo, Estratégia de emergéncia.

» Selecione Navegagdo > Comunicagéo > Transmisséo de dados para ativar os protocolos de transmis-
sdo de dados.

*  Quando a transmissao de dados ¢ ativada para um protocolo, esse protocolo € exibido e sua cor indica

o status.
» Atela também exibe indicadores de estado para o protocolo do Sistema de comunicagéo do chao de

fabrica.

Cor Status

Verde Conectado

Amarelo Conectando

Vermelho N&o conectado

4.3 Configuracao da Indicagao de processo

A caixa de dialogo Configuragéo da Indic. processo permite que vocé controle quais itens sdo exibidos na
Indic. processo.

» Selecione Navegagao > Indic. processo > Configurar.

Botéao Descrigao

<Configurar> fornece acesso a caixa de didlogo Configurar Indic. processo.
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4.31 Secao de informagoes adicionais

Ative as opgOes desta segdo para exibir a seguinte informagéo na Indic. processo :

Parametros Descrigao
Nenhum Sem informagdes adicionais.

Contad. Se ativo, a Indic. processo exibe o numero de apertos OK, NOK, e Total
para a ferramenta atual. A informagéo do contador esta disponivel para
grupos de ferramentas individuais.

» Navegacgdo > Gestdo > Contad..

Lote Se ativado, a Indic. processo exibe informagbes adicionais neste lote ativo.

» Navegacgédo > Standard > Definigbes > Lote.
Consulte o capitulo 5.713 Batch programming, pagina 58 sobre como habili-
tar e configurar o modo de Lote.

4.3.2 Secao de Detalhes de aperto

Ative as opgdes desta segao para exibir a seguinte informacao na /ndic. processo :

Parametros Descrigao

Detalhes de aperto (para | Exibe detalhes adicionais, incluindo o nimero do grupo de produtos,
todas as ferramentas) numero da etapa atual, numero total de etapas no grupo de produtos e
resumo do estado de processamento (OK, A>, Tg<, etc).

Nome da estagao - Nao disponivel na versao atual do software -
Exibe o nome da estacdo da forma que foi digitado em Navegagédo > Avan-
cado > Controlador > Info.gerais.

Redundancia - Nao disponivel na versao atual do software -

Exibe os dados de redundancia.
Mudancga automatica Faz com que a Indic. processo alterne para o resultado de aperto e ferra-
(para todas as ferramen- | menta reais.
tas)
Mostrar o torque com- No Dia. 32 dos Diagrama de aperto, é calculado um resultado torque médio
pensado se estiver dis- para um intervalo definido. para compensar o torque atual detectado.
ponivel Se a caixa de verificagdo estiver marcada, o resultado é exibido em Indic.

processo como valor compensado (resultando sem o torque atual).

44 Acesso a recursos adicionais

A Indic. processo também fornece acesso direto aos seguintes recursos.

Botao Descrigao

<Curva de aperto> exibe a visualizagdo de curva de aperto, que fornece uma curva de
torque apds cada término de processamento na diregéo de aperto. (Consulte o capi-
tulo 4.5.1 Curva de aperto, pagina 18 para mais detalhes.)

<Biblioteca> exibe a caixa de dialogo Biblioteca, que fornece informacdes de apertos

ey
J l] F' anteriores com atualizagdo automatica apds cada aperto novo. (Consulte o capitulo 712
naie Archive, pagina 217 para mais detalhes.)

Menu de visualizagao
Além da Indic. processo, as seguintes opgdes de Visualizagdo estao disponiveis:

Opcao Descrigao

Indic. processo Fornece valores medidos a medida em que ocorrem.

Tabela de resultados Fornece uma tabela de valores medidos com visao geral de fuso para
todos os grupos de ferramentas.

Visao ciclo Fornece uma tabela de valores medidos com ciclos para o grupo de ferra-
menta atual.

Monitoramento fuso Consulte o capitulo 72.1 Monitor tool, pagina 218 para mais detalhes.

Grupo de Ferramentas Apex P2280PM | 2019-09 17
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4.5 Curva de aperto

O recurso da Curva de aperto fornece uma curva de torque apds cada término de processamento na dire-
¢ao de aperto.

» Selecione Navegagéo > Indic. processo > Curva de aperto.

Botao Descrigao

<Curva de aperto> exibe a visualizagdo de Curva de aperto.

4.5.1 Curva de aperto

A Curva de aperto ilustra como o torque aumenta com o angulo durante um aperto: TQ = f(Ang).

A curva é baseada em um ponto de dados por grau do angulo de rotacdo. Uma caixa verde é exibida na
curva para indicar os limites de torque e angulo.

Para alguns Diagrama de aperto, uma curva de gradiente também é exibida: GD = f(Ang)

Se uma curva de gradiente esta disponivel:
* 0 eixo x da curva de aperto mostra o angulo em graus, e

* 0s eixos y esquerdo e direito mostram o gradiente e o torque na unidade de medida selecionada ou
vice-versa.

A escala dos trés eixos é automatica e baseada nos pontos de medigéo registrados.

@Y 10.122.67.6: Cui erto x
Opgies Zoom Selegiodactapa  Ajuda
Tracking Ferramenta 1 (Nimero do parafuso: 101) 4
TQ(Nm): o TQMNm)
1 AMGIgr): 12
85
10 5

£

2

i} AP,
Avaliagdo
TQ(Nm}:
3 1001 -2
ANG[gi): -1000 -800 -600 -400 -200 1] . 200
137 ANG(gr)
Ang grdfico: 88/81/16  Appz 2 5T: 2 Ff: 4 TIH:5.8 TqMin: 8.5  FAngHin: 8 6
nzz 18:27:37 am SEQ: 38 Tqp:z18.8  TgMax: 11.5  AngMax: 9399
7 @ - ¢ ?
Ferramenta Configuragio Zoom Yoltar Ajuda
|] de grupo de ferramentas: esperando sinal de partida ‘16,05,]8 ‘ 14:43

Fig. 4-4: A visualizagdo da curva de aperto de um aperto

Reg | Descrigao

Area de rastreamento exibe a posigdo do cursor

Botdes de seta que controlam a posi¢cao do cursor

Area de avaliagéo indicam o estado de processamento

Numero do parafuso e da ferramenta

Caixa verde indica os limites de torque e angulo

DO B[N

Parametros de processamento
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453

Indic. processo

Valores positivos e negativos de dngulo

Registro dos pontos de medigdo comega quando o Torque de ativagdo € acionado. O Torque limiar da
ultima etapa de aperto determina a posi¢ao de origem no eixo x (&ngulo = 0). Se o Torque de acionamento
for menor que este Torque limiar, os valores do angulo seréo negativos até que o torque limiar seja atin-
gido.

Excec¢ao para o Diagrama de Fixagao 13, predominando o monitoramento do
torque

No diagrama 13, o registro comega no Torque de acionamento ou no TQ Inicio do registro, dependendo de
qual é alcangado antes. Isso € necessario para o monitoramento correto do torque predominante.

Navegando na Curva de aperto

Varias opg¢des de menu e botdes de controle Ihe permitem navegar pela Curva de aperto.

Selecione uma etapa para todo o aperto

O menu Selecéo da etapa fornece opgdes para visualizar a curva de todo o aperto ou apenas a secao refe-
rente a uma etapa em especifico.

Ampliar ou reduzir o grafico

Para ampliar ou reduzir o centro do grafico por um fator de 2:
*  No menu Zoom, selecione a opgdo <Zoom +> para ampliar ou a opgao <Zoom -> para reduzir.
* O botéo <1:1> permite que vocé restaure o grafico ao tamanho original.

Para ampliar uma area especifica do grafico:

1. Toque no botdo <Zoom>.

2. No grafico, toque na borda esquerda da area que deseja ampliar.
3. Toque na borda direita da area que vocé deseja ampliar.

Desloque o grafico ampliado para a direita ou para a esquerda

*  No menu Zoom, selecione a opgdo <Mover +> ou <Mover -> para deslocar o grafico para a direita ou
para a esquerda por uma grade ou unidade de escala.
* Use as opgdes <Inicio> e <Fim> para visualizar o inicio e o fim do grafico.

Exibir e mover o cursor

1. Toque no grafico para exibir o cursor.
— Os valores de angulo (Ang) e torque (TQ) da posigao atual do sensor agora sédo exibidos no campo
Rastreando no canto superior esquerdo da janela Curva de aperto.
2. Use os botdes de <Seta> a esquerda do grafico para mover o cursor.

Configuragao da curva

A caixa de didlogo Configuragdo da curva permite que vocé controle quais itens séo exibidos na Curva de
aperto.

» Selecione Navegagéo > Indic. processo > Curva de aperto > Entradas de config..

Botao Descrigao

<Entradas de config.> fornece acesso a caixa de didlogo Configuragdo da Curva.

Opcoes de configuragao da curva

Secao da base (eixo X)
» Selecione a opgéo que vocé deseja exibir no eixo x.

Grupo de Ferramentas Apex P2280PM | 2019-09 19
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Segédo da curva (eixo Y)
P Selecione as opg¢des que vocé deseja exibir nos eixos y da esquerda e direita.

Ative Registro grafico avangado para tornar disponivel opgdes adicionais, como por exemplo, Tempo,

Rpm, Corrente, e Gradiente.

» Selecione Navegagédo > Avangado > Grupo de ferramenta > Outros > Ativar a gravagéo de curva avan-
cada se suportado pela ferramenta (tempo, rotagéo, ...).

As opc¢des disponiveis nos menus suspensos Exibir Curva também dependem das ferramentas e diagra-
mas de aperto utilizados.

Secao de definigbes

» Mostrar ou ocultar itens na visualizagdo Curva de aperto.

« Exibir grade (eixo esq): Exibe a curva de torque em uma grade.

« Janela OK: Exibe uma caixa verde na curva que indica os limites de torque e angulo.
»  Parametros: Exibe os pardmetros de processamento abaixo da curva de torque.

* Atualizacdo: Desativa a atualizagéo automatica.

Consulte o capitulo 4.5.1 Curva de aperto, pagina 18.

Curva de redundancia

Com as versdes recentes do painel de medigédo TM, vocé pode analisar os valores atuais na visualizagdo
Curva de aperto se a redundancia atual estiver ativada. Os valores instantaneos s&o convertidos para valo-
res de torque e exibidos no controlador.

A curva de redundancia atual é exibida na cor azul claro ou turquesa. A exibigdo da curva de redundancia
é desativada por padrao. Para exibir a curva de redundancia na visualizagdo de Curva de aperto, vocé pre-
cisa definir a opgao Red. de torque. (Nm) na caixa de didlogo Configuragédo da curva.

A curva de redundancia s6 é exibida corretamente se a Redundancia é definida para <Corrente/Resolver>
ou <Transdutor 2> e programada corretamente nas Constantes da ferramenta. Os controles da visualiza-
¢ao Curva de aperto, por exemplo <Zoom>, <Selegéo da etapa>, etc., funcionam como se uma curva de
torque fosse representada.

HD(Nm)
32
24
16

8

" A
-8

4468 4488 4568 4648 4728 48080 4888 4968 5848
WI(grd)

Fig. 4-5: A visualizagdo Curva de aperto com a curva de redundéancia exibida em azul claro

Curva de aperto para diagramas de aperto 41 e 46

A Curva de aperto é ativada para diagramas de aperto 41 e 46. O registro da curva inicia com o inicio do
aperto. Nenhum registro ocorre durante o periodo TA, pois as medigées de torque sdo suprimidas nesses
periodos. Entradas especiais para o torque de acionamento ou torque limiar (inicio da contagem de angulo)
néo sao fornecidas. O grafico é gerado com base no torque residual como no diagrama 48.
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5 Programacao standard

Na Programacgéo standard, vocé pode programar processos de aperto que ndo sao cobertos na Programa-
¢ao basica.

» Selecione Navegagdo > Standard.

Vocé seleciona o grupo de ferramenta e o grupo de produtos que sera programado no menu Grupos de fer-
ramenta e Grupos de produtos. Os segmentos Selecionar grupo de paraf e grupo de produtos séo exibidos
na barra de titulo da janela. O menu Opg¢des lhe permite copiar parametros de outros grupos de ferramenta
e grupos de produtos.

Menus
Opcgao Descricao
Opgoes *  Copiar valores de parametros existentes entre grupos de ferramenta
*  Abortar
Grupos de ferramenta »  Selecionar grupo de parafusos que sera programado
» Defina a velocidade de rotagédo para a esquerda (consulte o capitulo
5.10 Regulagens numero de rotagbes reversao, pagina 45)
Aplicagbes »  Selecione o grupo de produtos que serd programado
Defini¢des »  Ativar ferramentas para o grupo de produtos selecionado
*  Acessar definicdes da etapa de aperto para o grupo de produtos sele-
cionado
» Defina os numeros dos parafusos (consulte o capitulo 5.77 Nameros
dos parafusos, pagina 47')
»  Programa de lote (consulte o capitulo 5.13 Programacgéo de lote,
pagina 49)
» Defina a mascara de bit da Entrada/Saida (consulte o capitulo 5.74
Mascara de entrada/saida de bits, pagina 51)
»  Parametro adicional I-Wrench (consulte o capitulo 5.75 Pardmetros
adicionais I-Wrench, pagina 53)
Grupos +  Defina o Aperto em grupo para grupos de produtos multi-ferramenta

Visao geral regulagens GP
Essa segdo mostra os parametros que sao validos para todo o grupo de produtos.

Opgcao Descrigao

Designagéo GP Digite uma sequéncia de texto a sua escolha na caixa de texto para nomear
seu grupo de produtos.

Aperto em grupo Indica se o aperto em grupo esta ativo para o grupo de produtos em ques-
tao.

Transmisséo de dados - Nao disponivel na versao atual do software -

Depende do software. Indica qual protocolo de comunicagao esta instalado.

Estatistica - Nao disponivel na versao atual do software -

Mostra se as estatisticas estdo ativadas para pelo menos uma ferramenta
neste grupo de produtos. Nesse caso, € exibida a primeira ferramenta com
a etapa de aperto programada.

Visao geral programa de aperto

Esta sec¢éo indica quais etapas estdo agendadas para aperto e as exibe. Os itens s&o exibidos como ativos
se sdo ativados por pelo menos uma ferramenta.

Indicagcdo VM so6 é indicada se a etapa é ativada (verde = ativado, vermelho = desativado). Impressédo VM
nao é suportada na versao atual do software.
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Visao geral da ativagao da ferramenta
Esta secao indica quais ferramentas estao instaladas e quais estéo ativadas.
Fusos sdo exibidos apenas se foram inseridos anteriormente na configuragao da lista de ferramentas e

E/S programavel.
» Se as ferramentas instaladas nédo sao exibidas, verifique as definicdes da E/S programavel.

Itens da visdo geral ativagdo da ferramenta

Ferramenta instalada verde = disponivel Indica disponibilidade da ferramenta, ou seja,
vermelho = selecionada, se um cartao de medicao esta presente ou ndo
mas nao disponivel (hardware)

Ferramenta ativada verde = ativada Vocé ativa ferramentas na caixa de dialogo
cinza = desativada Ativagao da ferramenta (botao <Ferramentas>
amarela = desmarcada ou opg¢ao de Afivagao da ferramenta do menu

Definigbes)

Somente fusos ativados participam do aperto de um grupo de grupo de produtos e sdo considerados na
avaliagdo. Fusos desmarcados sédo considerados a media que NOK é avaliado.

Ativacao da ferramenta

Na caixa de dialogo Ativagdo da ferramenta, vocé seleciona as ferramentas instaladas para serem usadas
no seu grupo de produtos. Uma ferramenta é instalada se seu cartdo de medicao estiver presente.

» Selecione Navegagéo > Standard > Fuso.

Para que uma ferramenta participe do diagrama de aperto de um grupo de produtos e aparega na avalia-
céo geral da pega, ela deve ser ativada para esse grupo de produtos. Isto significa que uma Unica estagcéo
de aperto pode empregar varios grupos de produtos com diferentes ativacbes de ferramentas para manipu-
lar pecas de trabalho similares cujo numero de pontos de fixagédo seja diferente.

1 ——Q Grupo de ferramenta 1 Ativacdo da ferramenta X

2 — | GP 2

P

3 fuso 1 fuso 2 m fuso 4

| wve | [ vemaca || P pesatvr

‘\/ oK ‘ 3¢ Aborar ‘ ?  Ajuda

*

Fig. 5-1: A caixa de dialogo de Ativagao da ferramenta com os fusos do Grupo de ferramentas 1 usado
para o grupo de produtos 1.0s fusos 1 e 4 sdo ativados, os 2 e 3 sdo desativados. A ferramenta 3 esta atu-
almente selecionada.

Pos. | Descrigao

Grupo de ferramenta atual

Grupo de produtos que vocé esta programando

Hardware instalado
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A ferramenta selecionada no campo de Ferramentas instaladas (destacada, fundo azul) pode ser ativada
ou desativada para o grupo de produtos atual.

Para ativar uma ferramenta:

1. Selecione o grupo de ferramentas e o grupo de produtos requeridos nos menus Grupos de ferramen-

tas e Grupos de produtos da Programacg&o standard.

Toque em <Ferramentas> para abrir a caixa de dialogo Ativagcéo da ferramenta.

Toque na ferramenta no campo de ferramentas instaladas para seleciona-la.

Toque em <Ativar>.

Toque em <OK>.

Toque em Alterar ou Descartar na caixa de dialogo pop-up para confirmar ou descartar suas altera-

coes.

7. Use o botdo <Desativar> ou <Desmarcar> da caixa de didlogo Ativagédo da ferramenta para desativar
ou desmarcar temporariamente uma ferramenta.

o0k wd

Embora as ferramentas desmarcadas nao participem de um aperto, elas séo avaliadas NOK (erro ABGW)
e vinculadas a avaliagdo geral.

i

5.2 Copiando parametros

Os comandos Copiar do menu Opgbes permitem copiar os parametros existentes.
» Selecione Navegagdo > Standard > Opgoes

As duas opcdes de Copiar a seguir estdo disponiveis:
*  Paradm. processamento: Copia os parametros relacionados ao grupo de ferramenta.
»  Parametros do aperto : Copia os parametros relacionados a ferramenta.

Na caixa de didlogo Copiar, vocé pode inserir valores Unicos, listas (por exemplo: 1/3/5), intervalos (por
exemplo: 1-5), ou combina-los (por exemplo: 1/3/5-8).

Quando vocé copia parametros, séo realizadas verificagdes de plausibilidade. Se uma verificagdo de plau-
sibilidade falha, é exibida uma mensagem de erro.

5.3 Programa de aperto

A caixa de dialogo Programa de aperto permite programar todos os Diagrama de aperto e todos os para-
metros de fixagao relevantes no grupo de produtos selecionado. Em cada grupo de produtos, cada ferra-
menta utilizada (ativada) deve ser programada. Varias fungbes de cépia suportam programacgao e reduzem
o esforgo necessario para inserir parametros.

» Selecione Navegagéo > Standard > Etapas para configurar e ativar etapas de aperto para o grupo de
produtos selecionado.
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1 —— @ 10.122.67.6: Grupo de ferramenta 2: Programa de aperto
Opgies Copiar Etapadezpeto  Auda
2 —————Grupo de produtos 2 dia 48

3 __|> Etapa 1

|

desativar

Etapa 2

desativar

Etapa 3

desativar

Etapa 4

desativar

Etapa 5

desativar

|
|
|
|
|

Etapa 6

|
|
|
|
|

desativar

|
|
|
|
|
|

|

Afrouxar

|

desativar

|

Canal 2

DIA 11 Etapa de aproximagdo

DIA 30 Aperto pelo TQ/ANG
Ignorar etapa
Ignorar etapa
Ignorar etapa

Ignorar etapa

D Exibir valor de pico

4

Fuso

o

OK

x

Abortar

+
Ajuda

Fig. 5-2: A janela Programa de aperto feita para programar as etapas do Fuso 2 no Grupo de ferramenta 2
para o Grupo de produtos 2

Reg

Descrigao

Grupo de ferramenta atual

Grupo de produtos e ferramentas que vocé esta programando

Bot&o etapa n: Abre a caixa de dialogo Programacéo etapa de aperto para a Etapa n

BN -

Opgéo Exibir valor de pico: Exibe o valor de pico na Indic. processo

Esta tela mostra quais etapas estéo ativadas e, para cada etapa, quais Diagrama de aperto sdo processa-

dos pela ferramenta selecionada.

1. Toque em <Ativado> ou <Desativado> para definir quais etapas sao processadas. Isso também define
0 numero de etapas do aperto normal (maximo de seis etapas).

2. Vocé deve desativar as etapas que ndo sdo necessarias.

3. Use as opgles Etapa de aperto do menu ou os botdes <Etapa n> para acessar as definicdes de cada
etapa.

Para que um aperto ocorra, ndo importa quais etapas sejam processadas e quais sao ignoradas.

+ Dessa forma, ligue e desligue as etapas conforme necessario durante a configuragao.

* No entanto, o numero da etapa de cada etapa programada é incluido na documentagéo dos valores
medidos. E por isso que as etapas de aperto desativadas também s&o registradas na documentag&o.

* Recomendamos que vocé copie as etapas consecutivas apos a configuragéo, para obter uma sequén-

cia ininterrupta comegando com a etapa um.

ol m

A ativagao das etapas aplica-se ao grupo de produtos selecionado incluindo, se programado, uma etapa
de liberagao, isto é, para todos os fusos. Se vocé altera um fuso, a alteragao se aplica automaticamente
para todos os fusos. Somente a exibigdo do diagrama programado € relacionada ao fuso.

O menu Copiar permite que vocé copie um programa de aperto na integra, ferramenta por ferramenta.

i m

24
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A copia deste menu inclui todos os pardmetros que serao inseridos nas telas subordinadas, ou seja, o
programa completo da etapa de aperto de uma ferramenta neste grupo de produtos.
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5.3.1
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5.4

Liberagao

A etapa de liberagao é utilizada no final de um aperto para prevenir o bloqueio mecanico da ferramenta
sem afrouxar a articulagéo.

Os valores PD para a etapa de liberagdo sdo armazenados permanentemente no Modo de Controle. Se
<Liberagéo> esta ativado, a ferramenta se move automaticamente 3 graus, ou 1/6 do torque minimo da
ultima etapa ativada.

A avaliagédo da etapa de liberagao é exibida apenas no Monitoramento fuso. Os valores medidos da etapa
de liberagéo ndo podem ser impressos, mesmo em caso de erro. Um erro na etapa de liberacao incre-
menta o contador de aperto NOK.

Carregar/salvar o grupo de produtos XMP em XML

A caixa de dialogo do Programa de aperto fornece controles para salvar os parametros de grupos de pro-
dutos individuais como um arquivo XML e carregar parametros dos grupos de produtos a partir de um
arquivo XML. Isso Ihe permite copiar um grupo de produtos, por exemplo, para instala-lo em um outro con-
trolador.

» Selecione Navegagéo > Standard > Etapas > Opgbes > Carr GP des XML.

Salvar um grupo de produtos como um arquivo XML

Quando voceé salva os parametros de um grupo de produtos em um arquivo XML, vocé pode usa-los para
qualquer grupo de produtos, qualquer ferramenta e em qualquer sistema Controlador Global.

Para criar um arquivo XML com todos os valores salvos para a ferramenta desejada no grupo de produtos
atual:

1. Selecione a opgéo Selecionar canal no menu Opg¢bes da caixa de dialogo Programa de aperto para
abrir a caixa de dialogo Selecionar canal.

2. Selecione a ferramenta necessaria na caixa de dialogo Selecionar canal.

3. Pressione <OK> e confirme para fechar a caixa de dialogo.

4. Selecione a op¢cdo Memaria GP como XML no menu Opgbes da caixa de didlogo Programa de aperto
para abrir a caixa de dialogo Salvar parametros XML.

5. Navegue até o local onde deseja salvar o arquivo XML, insira um nome para o arquivo e confirme para
salvar o arquivo e fechar a caixa de dialogo.

Carregar um grupo de produtos de um arquivo XML

Para carregar um arquivo XML com os parametros necessarios para a ferramenta atual no grupo de produ-

tos selecionado:

1. Selecione a ferramenta necessaria.

2. Selecione a opgéo Carr GP des XML do menu Opgbes da caixa de didlogo Programa de aperto para
abrir a caixa de dialogo Carregar param XML.

3. Navegue até o local do arquivo XML necessario, selecione o arquivo desejado e confirme para carre-
gar o arquivo e fechar a caixa de dialogo.

Os parametros para tratamento de erros, retrabalhos, rotagéo no sentido anti-horario, ativagédo da ferra-
menta, grupo de aperto e numeros dos parafusos ndo séo salvos ou carregados.

Programacao da etapa de aperto

» Selecione Navegacgdo > Standard > Etapas > Etapa n para abrir a caixa de didlogo Programacdo etapa
de aperto.

A caixa de dialogo Programacgéo etapa de aperto permite que vocé:

»  Selecione o método de aperto,

* Insira os parametros de tempo e

» Especifique o diagrama de comando para retrabalhos e tratamento de erros.

Utilize os botdes de controle ou as opgdes de menu Definigbes para acessar esses recursos.
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Os parametros inseridos nesta tela se aplicam automaticamente a todos os fusos na etapa selecionada.
Se vocé altera um fuso, a alteragao se aplica automaticamente para todos os fusos.

Para selecionar a etapa a ser programada, toque no botdo <Selecionar etapa> ou selecione a opgao Sele-

cionar etapa no menu Opgoes.

Use os comandos <Copiar> (menu Copiar) para transferir pardmetros que se aplicam a todos os fusos

para outras etapas.

1 —— i@ 10.122.67.6: Grup enta 2 Py
2 — lopghes Copir Defrigies  Aude
3 Visdo geral

Canal 2
Designagdo grupo de produtos: dia48

Grupo de produtos 2

Método de aperto: Ignorar etapa

Etapa 2

4 — Defini¢es
o Mostrar val. medidos D Imprimir val. med.
o Métodos de aperto o
= D Redundancia Inativa ] Imprimir NOK
Namero de cantos sti... Namero N 1
@ Tempos de ap.
5 Acdo quando NIO
Parar todas as ferramentas; nenhuma continua j]
@ Rampas
Vis geral ‘
7,
|§f Selecionar etapa
[
6 v x 7
Ok Abortar Ajuda
7 —Grupo de ferramenta 1: Grupo de produtos ndo selecionado 17.05.18 | 12:48

Fig. 5-3: A janela Programacé&o etapa de aperto feita para a programacgéo da Etapa 2 do Fuso 2 no Grupo

de ferramenta 2 para o Grupo de produtos 2

A janela Programacéo etapa de aperto consiste em sete partes principais:

Reg
is.

Descrigao

Barra de titulo

Barra de menu

Viséo geral

Definicdes

Acao quando NIO

Botdes de comando

N~ W|IN| =~

Barra de estado

* Abarra de titulo exibe o grupo de ferramenta atual.

* Asecéo Visao geral indica o grupo de produtos atual e seus identificadores, a ferramenta atual, a
etapa a ser programada e o diagrama selecionado atualmente para esta etapa.

Menus
Opcgao Descrigao
Opgoes »  Selecionar etapa que sera programada
*  Selecionar canal
* Abortar
Copiar »  Copiar valores de parametros existentes entre diferentes etapas
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Opgao Descrigao

Defini¢des »  Programar Diagrama de aperto e Tempos de aperto
»  Ativar/desativar tratamento de erros e retrabalho

*  Agéoreset NIO

*  Abrir janela Visao geral agdes NIO

Opcoes

Opgao Descrigao

Mostrar val. medidos Exibe a Etapa de aperto atual na Tab. de valores medidos (Indic. processo
> Visualizagéao > Tabela result). O Monitoramento fuso (/ndic. processo >
Visualizagao > Monitoramento fuso) é processado independentemente
desta fungéo.

Redundéancia inativa Desativa a redundancia para esta etapa.

Numero de cantos stick- Define o numero de cantos stick-slip para esta etapa. Monitoramento stick-

slip slip s6 esta disponivel para diagramas 31 e 51.

Recursos de impresséao - Nao suportado na versao atual do software -

*  Imprimir val. med. imprime os resultados dessa etapa.
*  Imprimir NOK imprime os fusos dessa etapa que possuem resultados
NOK.

*  Numero N define o intervalo de aperto desta etapa que sera impresso.
Os resultados de todas as ferramentas é impresso.

P Digite N = 1 se vocé deseja imprimir esta etapa para todos os apertos.
» Digite N = 0 se vocé deseja imprimir ferramentas com resultados NOK.

5.5 Programagao método de aperto

A caixa de dialogo Programagcdo método de aperto permite que vocé digite os pardmetros de processa-
mento.

» Selecione Navegagéo > Standard > Etapas > Etapa n > Diagrama de aperto.

1@ 10.122.67.6: Grupo de ferramenta 2 Programagdo métede de aperto b4
Opglies  Copiar  Auda
1 — GP?2 diaa8 [ Métodos de aperto
= !
| cCanal 2 Etapa 2 Ll DIA 30 Aperto pelo TQJANG ﬁ — 2
| TQ desli ] [ Torque minimo ] [ Torque maximo ]
TQD (Nm) Tamin (Nm) 7.65 Taméx (Nm)
[ Troque tigger ] [ Angulo minimo ] [ Angulo maximo ]
TOT (Nm) ANGmin (gr) 0| ANGmax(gn) 9939
[ Torque limiar ] [ Rpm ] [ Fator de filtro ]
TOL  (Nm) 4.50 n (rpm) 50 FF 4
D Manter torque
7,
lEf & o x ?
Etapas Fuso 0K Abortar Ajuda

Fig. 5-4: A janela Programagao método de aperto feita para programar Etapa 2 do canal 2 no Grupo de fer-
ramenta 2 para o Grupo de produtos 2

Reg | Descrigao
is.

Grupo de produtos atual e suas designagbes de variavel
2 Diagrama selecionado
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Como os parametros exibidos dependem do diagrama selecionado, selecione primeiro o diagrama que
deseja programar.

Para selecionar o diagrama que sera programado:

1. Toque no menu suspenso Diagrama de aperto.

2. Selecione o diagrama desejado no menu.
Selecione Ignorar etapa no menu suspenso Diagrama de aperto se desejar programar o método de
aperto sem uma acao de aperto nesta etapa para esta ferramenta. Essa opgao também é necessario
porque a ativagdo da etapa costuma ser aplicavel as ferramentas (Consulte o capitulo 5.4 Programa-
¢do da etapa de aperto, pagina 25).

O Controlador Global também fornece uma visualizagéo grafica da programagéo de método de aperto:

» Toque no botdo a esquerda do menu suspenso Diagrama de aperto para alternar a visualiza-
cao.

1@ 10.122.67.6: Grupo de ferramenta 2: Programagio método de aperto X
Opgles  Copiar  Auda

GP2 dmag8 Métodos de aperto
DIA 30 Aperto pelo TQ/ANG

Canal 2 Etapa 2

TQ

L y

Start _0 [_ANGminfar] | Angulo
— Janela de infarmagao
FF: 4

n{rpm): 50

9999 : -

Fuso 0K Abortar

‘45?)"&"‘«‘*

~)

Etapas Ajuda

Fig. 5-5: A visualizagao grafica da janela Programagdo de método de aperto

Diagrama de aperto e parametros relacionados

Valores planejados que levam a conclusédo de uma etapa de aperto sdo destacados em amarelo.

Quando um critério de desligamento é alcancado, a ferramenta para. O critério de desligamento €, em
geral, o valor planejado (por exemplo, Angulo de desligamento ANG). No caso de um erro, o desligamento
é iniciado por um valor de monitoramento (por exemplo, Angulo Maximo ANG méax._nom), o Tempo de
monitoramento Tmax. ou outro erro (por exemplo, no servo).

O resultado inicial de torque é o valor TQ alcangado no desligamento. Se o torque continuar a aumentar
durante o Tempo de inércia TN (se programado) devido a energia cinética da ferramenta, o valor mais alto
alcangado durante o tempo de inércia (memoria do valor de pico) é exibido e usado para avaliagdo min/
max.

O resultado inicial do angulo é o valor de ANG alcangado no desligamento. Se, durante o Tempo de inércia
TN, ocorrerem outros pulsos de dngulo na direcao de rotacéo programada para o diagrama devido a ener-
gia cinética da ferramenta, eles seréo contabilizados e o resultado total sera exibido e usado para a avalia-
¢ao min/max. A diregéo de rotagdo programada depende do diagrama selecionado.

Faixa de valores

As areas de valores mostradas nas tabelas de parametros dos diagramas de aperto (veja também o
manual Descri¢ao do sistema: tecnologia de aperto) representam as areas de entrada gerais para os res-
pectivos parametros. Esses valores sao verificados quando vocé fecha a Programagdo método de aperto.

Se um valor estiver fora da area ou néo for plausivel, o programa exibira uma mensagem de erro e retor-
nara a Programagdo método de aperto.
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Limitagdes adicionais sao resultantes da interdependéncia dos parametros relacionados ao processo, por
exemplo, min. Torque TgMin ndo deve ser maior que Torque max. TqMax. Essas interdependéncias tam-

bém sdo examinadas em uma verificagéo de plausibilidade quando vocé fecha a Programagdo método de
aperto.

Informacgdes detalhadas sobre diagramas de aperto estéo disponiveis na Descrigdo do sistema - Tecno-
logia de aperto (Manual P1730PM).

pd

Além disso, os valores inseridos podem ser rejeitados porque excedem os valores permitidos para a ferra-
menta, conforme definido nas Constantes da ferramenta.

As constantes da ferramenta devem ser definidas corretamente. Consulte as fichas de dados das ferra-
mentas para verificar os valores corretos.

i

Se as areas de valores ou a plausibilidade s&o violados, o usuario é alertado sobre o motivo do erro, por
exemplo:
Erro: Torque TQmax = 9,50 Nm < TQmin = 10,62 Nm

Quando os parametros de aperto sdo copiados para outro canal, é realizada uma verificagéo de plausibili-
dade da ferramenta planejada em relagao as Constantes da ferramenta. Se ocorre um erro, a cépia €
encerrada e uma mensagem de erro € exibida. Para garantir uma copia bem-sucedida, vocé deve alterar
as Constantes da ferramenta da ferramenta planejada ou os paradmetros da ferramenta selecionada.

Quando os parametros de aperto sdo copiados para todos os canais, € realizada uma verificagédo de plau-
sibilidade de todas as ferramentas em relagdo as Constantes da ferramenta. Se ocorre um erro, uma men-
sagem de erro € exibida. Se um canal exibe valores que ndo séo plausiveis, o programa sugere parar de
copiar ou ignorar e continuar. Vocé deve alterar em seguida as Constantes da ferramenta ou os parametros
para a ferramenta planejada. Os parametros séo copiados para todas as demais ferramentas.

5.5.2 Monitoramento do escorregamento do soquete

No escorregamento do soquete ou escorregamento da porca, durante o aperto o soquete escorrega da
cabega do parafuso repentinamente. O torque, portanto, cai bruscamente e depois se recupera quando a
ferramenta retoma contato apds alguns graus, por exemplo, 30 ou 60 graus. O comportamento real
depende do parafuso ou da forga adicional que o operador aplica ao parafuso através da ferramenta.

Se o soquete escorregar apos o Torque limiar ter sido ultrapassado, o angulo medido ndo é totalmente apli-
cado ao aperto e, portanto, a fixagao correta ndo é garantida.

O monitoramento do soquete so esta disponivel com os diagramas 31 e 51. Se o escorregamento do
soquete for detectado, o diagrama de fixagéo € abortado com NOK.

Programando o monitoramento do escorregamento do soquete
» Selecione Navegagéo > Standard > Etapas > Etapa n > Diagrama de aperto.

Para programar o monitoramento de escorregamento do soquete, vocé insere um torque minimo (Torque
min. De escorregar da porca= TqMinNS) e um angulo minimo (Angulo min. De escorregar da porca = Ang-
MinNS ) na caixa de dialogo Programag¢do método de aperto para o diagramas de aperto 31 ou 51. O sof-
tware ndo executa uma verificagdo de plausibilidade dos valores inseridos para esses parametros.

Quando o torque detectado cai abaixo do programado (TgMinNS) durante o diagrama de aperto, o &ngulo

€ medido. Vocé pode distinguir entre os dois casos a seguir:

* Se o torque permanecer abaixo de TgqMinNS até que o limite de angulo programado (AngMinNS) seja
alcangado, o aperto é abortado e avaliado NOK.

*  Se otorque subir novamente acima de TqMinNS antes que o limite de &ngulo programado (AngMinNS)
seja alcangado, o aperto continua.

Esta funcionalidade é ativada quando o Torque limiar é atingido e outras condigdes prévias ( Ang de BI,
Angulo subst. diant.) sdo atendidas para os diagramas de aperto 31 e 51.
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A contagem de angulos para monitoramento de escorregamento do soquete é independente da contagem
geral de angulo do diagramas de aperto. Ele s6 continua enquanto o torque permanecer abaixo de
TgMinNS e é zerado quando o torque subir acima desse nivel novamente.

O software de painel de medicao nao distingue entre escorregamento do soquete e stick-slip com base no
angulo. Como os episédios ndo se acumulam para o diagrama de aperto, o stick-slip ndo necessariamente
faz com que o diagrama de aperto seja cancelado. So6 é cancelado para o stick-slip se o limite de angulo
programado é excedido em um pulso stick-slip.

Programacgao tempos de aperto

Os tempos de aperto programados na caixa de dialogo Programagéo tempos de aperto aplicam-se auto-
maticamente a todas as ferramentas na etapa atual do grupo de produtos e grupo de ferramentas selecio-
nado. Se vocé alterar o tempo de aperto de uma ferramenta, as alteragdes serao aplicadas a todas as
ferramentas do grupo de produtos e grupo de ferramentas selecionado.

» Selecione Navegagéo > Standard > Etapas > Etapa n > Tempos de ap..

Os comandos Copiar do menu Copiar transferem os parametros de tempo de aperto, que se aplicam a
todos os fusos, as outras etapas de aperto ou grupos de produtos.

Vocé nao pode copiar os parametros de tempo de aperto para outros grupos de ferramentas.

Ao fechar a Programagéo tempos de aperto, os parametros inseridos séo verificados quanto a concordan-
cia com o intervalo de valores permitidos.

Se um valor estiver fora da area, o programa exibira uma mensagem de erro e retornara a Programagéo
tempos de aperto.

Parametros da Programacgao tempos de aperto

Parametro Descricao

Tempo de monitora- *  Monitora a duragdo maxima de um aperto. TV (Tempo de atraso) e TN
mento (Tempo de inércia) ndo sdo monitorados por Tmax..

(Tmax.) «  Tmax. > TA + Tempo de monitoramento + TN

0...60.000 »  Tempo de monitoramento inicia com a partida da ferramenta. Se

nenhum critério de desligamento é alcangado no final do Tempo de
monitoramento, o diagrama é parado (desligamento de seguranga) e
avaliado como NOK (Tmax.: Parado pois Tempo de monitoramento se
excedeu).

*  Tmax. deve sempre ser definido como um valor maior que 0.

e O critério de desligamento é constantemente verificado, ndo apenas
apos o timeout do Tmax..

Iniciar pulso «  Tempo no qual o torque n&o é registrado a partir da partida da ferra-
supressao menta. Por razbes de seguranca, o valor de calibragéo é continua-
(TA) 0...999 mente monitorado para garantir que ndo seja excedido.

»  Durante o reinicio, os momentos de inércia na ferramenta criam um
impulso de torque no transdutor. Para evitar interpretacdes equivoca-
das no diagrama de aperto, isso ndo deve ser medido e avaliado.

Iniciar atraso Atrasa partida da ferramenta.
tempo (TV) » Usar o Tempo de atraso no inicio de uma etapa para programar o
0...60.000 tempo de espera entre etapas. Se o agrupamento estiver ativado, o

tempo de retardo nado estara disponivel aqui porque esta definido para
todo o grupo.
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Parametro Descrigao

Tempo de marcagao » Define a duragdo da marcagéo colorida apés um aperto OK.

(TF) » No final de um aperto OK, a Cor mostrada no nivel de E/S é definida
0...60.000 para o tempo de marcagéo programado na Ultima etapa de aperto a ser

processada. A saida é projetada para o controle direto de um sistema
de marcacéo de cores para apertos OK. Os tempos de marcacao de
outras etapas serdo ignorados.

Tempo de inércia »  Tempo de medigédo apos o desligamento da ferramenta.

(TN) 0...999 «  Devido a energia cinética da ferramenta, a rotagdo pode continuar bre-
vemente apods o desligamento, fazendo com que com que o torque e o
angulo aumentem e, portanto, a medigc&o continue durante o Tempo de
inércia. Somente o valor de pico e a dire¢do nominal de rotagdo dos
pulsos de angulo sao detectados durante o Tempo de inércia!

Se um intervalo de valores for violado, o usuario é alertado sobre a causa do erro, por exemplo:
Erro: Tempo de atraso = 9999 ms é maior que o valor maximo 60000

5.6.2 Programacao de tempos de aperto para I-Wrench

Quando vocé utiliza uma I-Wrench, a caixa de dialogo Programacéo etapa de aperto exibe os paréametros
especificos para I-Wrenches.

Timeout Longo [ms]

Este parametro determina quando o ciclo de aperto termina e permite que o operador acabe com um resul-
tado final, mesmo se varias etapas de aperto forem necessarias. Digite um valor que seja um pouco maior
do que as pausas maximas necessarias para manipular a I-Wrench.

O Timeout Longo é ativado quando o torque aumenta além do limite de torque inferior (5% da capacidade
da I-Wrench), mas permanece abaixo de 75% do torque desejado. A I-Wrench comega a medir o tempo
quando o torque diminui abaixo de 5% (da capacidade da I-Wrench) entre as etapas de aperto, ou seja,
durante as pausas necessdrias para o manuseio da I-Wrench. Se a pausa é maior que o valor para
Timeout Longo, a I-Wrench usa o maior valor abaixo de 75 % do torque desejado como resultado do ciclo
de aperto. Se a pausa for menor que o valor de Timeout Longo e o torque for maior que 75% do torque
desejado, o Timeout Longo sera interrompido e o Timeout curto sera ativado.

Timeout Curto [ms]

Este parametro determina quando o ciclo de aperto termina e facilita a conclusao rapida do ciclo de aperto
apos a ultima etapa de aperto. Insira um valor menor, geralmente 200 ms. O Timeout Curto é ativado
quando o torque aumenta além de 75 % da faixa de torque. A I-Wrench comega a medir o tempo quando o
torque diminui abaixo de 5% (da capacidade da I-Wrench). Se a pausa & maior que o valor para Timeout
Curto, a I-Wrench usa o maior valor acima de 75 % do torque desejado como resultado do ciclo de aperto.

5.7 Rampas

A caixa de dialogo Rampas fornece recursos que permitem controlar melhor a Rampa lang e Rampa stop
de uma etapa.

» Selecione Navegagéo > Standard > Etapas > Etapa n > Rampas.

A funcionalidade de rampa é suportada pelo firmware do cartdo de medi¢ao/ferramenta versdo 314 ou
mais recente.

i

Parametro | Descrigao

Rampa de langamento

Tempo da rampa de langa- Tempo para acelerar a ferramenta para a velocidade programada para
mento [ms] a etapa (geralmente a etapa 1 ou qualquer etapa apds uma parada).
Rampa stop

Ativar | Ativa a Rampa stop.
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Parametro Descrigao

Inicio rampa stop [%] Porcentagem de TQ desligamento (diagramas 11 e 30) ou Torque max.
(diagrama 50) em que a Rampa stop se inicia.

Usar o padrao para a veloci- | Usa o valor padrao para a Velocidade destino, que € o rpm programado
dade destino para a proxima etapa ou 5% da rpm maxima da ferramenta se uma
parada & necessaria.

Velocidade destino [RPM] Define a rpm que deve ser alcangada apds a Rampa stop no desliga-
mento. A partir do inicio da rampa stop, a rpm é reduzida em 30 ciclos
até a Velocidade destino.

Flex-Stop (apos desligamento)

Ativar Ativa o Flex-Stop ou parada suave. A duracéo depende do Flex-Time
maximo (1s ou valor programado) e torque (queda abaixo de 2% do
valor calibrado).

Flex-Stop [%] Porcentagem de duracéo do Flex-Stop. Quanto maior a porcentagem,
mais tempo leva para liberar o torque apos o desligamento.

Temp Max Flex [ms] Tempo maximo permitido para o Flex-Stop reduzir o torque apds o des-
ligamento.

Extensdao do comportamento stick-slip (Diagramas 31 e 51)

No stick-slip, escorregamento e aderéncia ocorrem durante um aperto devido ao atrito sob a cabega do
parafuso. O torque, portanto, varia de forma acentuada. Para evitar erros, a redundancia atual é desativada
por alguns ms e a velocidade é reduzida para 4% da velocidade maxima.

Um canto de stick-slip é detectado durante um aperto se o torque sendo medido estiver mais do que 4% do
valor calibrado abaixo do valor de pico das ultimas 16 medigdes de torque. O monitoramento de stick-slip é
ativado independentemente do Torque limiar. O tempo entre dois cantos stick-slip deve ser de pelo menos
3 ms. Se outro evento ocorrer em menos de 3 ms, ele ndo sera considerado um canto separado.

Dependendo do atrito abaixo da cabega, caracteristicas do material, etc., podem ocorrer periodos de mui-
tos stick-slips em vez de apenas alguns, conforme ilustrado no grafico a seguir:

TQ(Nm)
258

208

158 1

188

56 !

i
Bﬂlﬂnwh\l ({

-58
-968 -868 -768 -6688 -5688 -488 -360 -2088 -1688 2] 188
fAing(deqg)

Fig. 5-6: Curva de aperto mostrando varios cantos stick-slip

Quando muitos picos de torque ocorrem, a ferramenta precisa ser parada porque ndo sdo mais possiveis
medigbes confidveis de torque e angulo. Vocé pode, portanto, definir o nimero maximo de cantos ou
Numero de cantos stick-slip permitidos para uma etapa de aperto. Se esse numero for excedido, a ferra-
menta sera desativada com NOK e Erro SS>.
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Programacgao do monitoramento stick-slip
1. Selecione Navegacgéo > Standard > Etapas > Etapa n para acessar o menu suspenso Numero de can-
tos stick-slip.

2. Toque no menu suspenso Numero de cantos stick-slip, e selecione o nimero de cantos stick-slip per-
mitidos para a etapa atual.

- Vocé pode selecionar um niumero de 1 a 9.
- Selecione o valor "---" se quiser desabilitar o monitoramento de stick-slip para a etapa atual.

Nenhum outro parametro é necessario.

5.9 Acgao quando NIO

A caixa de didlogo Programacgéo etapa de aperto inclui recursos para controlar Acdo quando NIO. O menu
suspenso Agao quando NIO fornece cinco opgdes para a funcionalidade de controle da ferramenta se um
aperto chegar a condi¢do NIO. A opgao padrdo € Parar todas as ferramentas; nenhuma continua.

» Selecione Navegagdo > Standard > Etapas > Etapa n para acessar o menu suspenso Ag¢do quando
NIO.

Opgcao Descrigao

Parar todas as ferramen- | Desative TODAS as ferramentas no grupo atual se NIO ocorrer na etapa
tas; nenhuma continua atual. Retrabalho e tratamento de erros ignorado nas etapas seguintes.

Continuar proxima etapa | Ignora NIO e continua com a proxima etapa do grupo de produtos. Retraba-
Iho e tratamento de erros ignorado nas etapas seguintes.

Parar as ferramentas Travar ferramenta com estado NIO na etapa atual.
NIO; outras continuam

Realizar retrabalho / Tra- | Executa a operagao de retrabalho especificada se ativada na etapa atual e,
tamento de erros em seguida, passa para a préxima etapa se ocorrer um aperto OK durante
a operacao de retrabalho/tratamento de erros.

Parada dos fusos NOK; Travar ferramentas com estado NOK para ndo participarem das demais
Retornar no retrabalho/ etapas a menos que/até que o retrabalho e/ou o tratamento de erros ser/
tratamento de erros serem ativados em uma etapa subsequente.

5.9.1 Retrabalho e tratamento de erros

A estratégia NIO compreende o retrabalho e o tratamento de erros. Apos o retrabalho, outra etapa de
aperto pode ser iniciada enquanto o tratamento de erros leva ao final do processo. Vocé pode, portanto,
desparafusar as articulagbes em uma rotina de retrabalho e reaperta-las durante o restante do diagrama de
aperto para obter um aperto OK. Como nenhuma outra etapa de aperto pode ocorrer apds uma rotina de
tratamento de erros — o aperto é terminado com NOK — ela é frequentemente usada para desparafusar
completamente os parafusos.

Retrabalho e tratamento de erros podem ser programados separadamente para cada etapa de aperto, ou
seja, atribuicdes de grupo e pardmetros de desaparafusar podem ser inseridos em cada etapa tanto para o
retrabalho quanto para o tratamento de erros. O retrabalho é realizado imediatamente apds o fim da etapa
de aperto. O tratamento de erros pode ser iniciado por qualquer etapa de aperto, mas é realizado depois da
ultima etapa de aperto, utilizando os para@metros de desaparafusar relacionados a etapa.

*  Grupos podem ser programados para cada retrabalho e tratamento de erros. Apds o retrabalho, uma
etapa pré-definida pode ser iniciada. Tratamento de erros leva ao final do processo.

* Parametros de desaparafusar separados podem ser programados para cada etapa de aperto e para o
retrabalho e tratamento de erros.

» Cada canal pode ser atribuido a mais de um grupo de retrabalho.

Opcao Realizar Retrabalho/Tratamento de erros

A opcao Realizar retrabalho/tratamento de erros do menu suspenso Ag¢do quando NIO fornece acesso a
rotina de retrabalho e tratamento de erros para lidar com os erros. Essa € a Unica opgao do menu sus-
penso Ag¢do quando NIO que permite essa funcionalidade de retrabalho e tratamento de erros. Com a
opcao selecionada, vocé pode ativar os recursos Tratamento de erros quando NIO e o Retrabalho quando
NOK.
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Para selecionar a opgao Realizar Retrabalho/Tratamento de erros e acessar os recursos Tratamento de
erros quando NIO e Retrabalho quando NIO :
1. Selecione Navegagédo > Standard > Etapas > Etapa n.
2. Toque no menu suspenso A¢do quando NIO e selecione a opgéo Realizar Retrabalho/Tratamento de
erros.
3. Para acessar a caixa de didlogo Tratamento de erros quando NIO e Retrabalho quando NIO:
- Toque no botédo <Tratamento erros inativo> ou <Retrabalho inativo>, que agora € exibido abaixo do
menu suspenso A¢do quando NIO, ou
- Toque na opgédo de menu Tratamento erros inativo ou Retrabalho inativo, que agora esta ativa no
menu Definigbes.

Recurso Tratamento de erros quando NIO

Opcéao Descrigao

Nao Ativo Se ocorrer um NIO nesta etapa de aperto, o diagrama continua com a pro-
xima etapa.

Ativo Se um numero de apertos NIO previamente definido ocorre nas etapas de

aperto atuais e anteriores (o nimero de apertos NIO pode ser programado
para grupos), ocorre o tratamento de erros com os parametros de desapa-
rafusar relacionados a etapa em seguida a ultima etapa de aperto.

Para ativar o recurso Tratamento de erros quando NIO:

1. Selecione Navegagédo > Standard > Etapas > Etapa n.

2. Toque no menu suspenso A¢do quando NIO e selecione a opgéo Realizar Retrabalho/Tratamento de
erros.
- O botéo <Tratamento erros inativo> agora é exibido abaixo do menu suspenso.
- Aopcao Tratamento erros inativo agora esta ativa no menu Definigbes.

3. Toque no botao <Tratamento erros inativo> ou opgdes para exibir a caixa de didlogo Editar tratamento
de erros.

4. Toque na caixa de selegdo Tratamento de erros quando NIO para ativar o recurso.

5. Toque no botdo <OK>.

Recurso Retrabalho quando NIO

Opcao Descricao

Nao Ativo Se ocorrer um NIO nesta etapa de aperto, o diagrama continua com a pro-
xima etapa. Ferramentas NIO podem participar do tratamento de erros se
isso for programado (<Tratamento de erros quando NIO> ativo).

Ativo Se um numero de apertos NIO previamente definido ocorre nas etapas de
aperto atuais e anteriores (o numero de apertos NIO pode ser programado
para grupos), o processo programado é interrompido e o retrabalho & ini-
ciado.

Para ativar o recurso Retrabalho quando NIO:

1. Selecione Navegagéo > Standard > Etapas > Etapa n.

2. Toque no menu suspenso A¢do quando NIO e selecione a opgao Realizar Retrabalho/Tratamento de
erros.
- O botéo <Retrabalho inativo> agora é exibido abaixo do menu suspenso.
- Aopcao Retrabalho inativo agora esta ativa no menu Defini¢ées.

3. Toque no botéo <Retrabalho inativo> ou op¢des para exibir a caixa de dialogo Editar retrabalho.

4. Toque na caixa de selecéo Retrabalho quando NIO para ativar o recurso.

5. Toque no botdo <OK>.

Recursos adicionais das caixas de dialogo Editar tratamento de erros e Editar
retrabalho

Opcéao Descrigao

Mostrar val. medidos Os valores medidos registrados sdo mostrados na tabela de valores medi-
dos durante a produgéo.

Imprimir valores medidos | Os valores medidos registrados sao enviados para uma impressora apos a
producao (fim do diagrama).
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Opgao Descrigao

Imprimir NOK Os valores medidos sédo impressos somente se nenhum OK for atingido
nesta etapa.

Numero N Esta etapa é impressa para cada enésima peca de trabalho. Os resultados
de todas as ferramentas € impresso. Digite N = 1 se vocé deseja imprimir
esta etapa para todas as pegas.

Tempo de aperto max. Insira o tempo maximo de aperto permitido para a etapa de tratamento de
Tmax (ms) erros/retrabalho. Quando este tempo é excedido, o diagrama é concluido
com NOK.

Repetir a partir da etapa Insira a etapa de aperto a partir da qual vocé deseja continuar o diagrama
(pode ser editado apenas | apods o retrabalho.
para retrabalho)

5.9.2 Visao geral acées NIO

A caixa de dialogo Visdo geral acées NIO lista todos os grupos de produtos com a condi¢do Agdo quando
NIO para todas as ferramentas instaladas no grupo de ferramenta atual.

(@) Vis3o geral agdes NIO X
Grupo de ferramenta Grupo diprod.

1-Tool Grp 1 M| Tudo ¥
Grp ‘ GP ‘ Designacio GP ‘ Fer ‘ Etapa 1 1-GP1 ‘ Etapa b ‘ Afr ‘
1 1 1 Diall 2 dias6 - —
1 1 NOK ac@o — A 13- diak3
1 2 diabh 1 Diabb 4- diad8 - —
1 2 NOK acéo — A 5 -dia31-31
1 3 diab3 1 Diab3 6-GP6 - —
1 3 NOK agéio — A 7-GP7
1 4 dia18 1 Dia48 10-GP 10 - —
1 4 NOK ac@o — A
1 5 dia31-31 1 Dia31 Dia31 - - - - —
1 5 NOK agéio — A A
1 [ 1 DialD Dia31 Dia31 - - - —
1 [ NOK agéio — A A A
1 7 1 Diad1 - - - - - —
1 7 NOK ac@o — A
1 8 31-78 1 - - - - Dia75 - —
1 B NOK ac@o — A
1 10 1 Diall Diab0 - - - - —
1 10 NOK agéo — A A

- Parar todas as ferramentas: nenhuma continua
- Continuar prixima etapa

- Parar as ferramentas NIO: outras continuam
- Executar retrabalho } tratamento de erro @
R - Parar ferramentas NIO; continuag&o com retrabalho / trat. de e__. Voliar

Fig. 5-7: Janela Viséao geral agbes NIO

TwO»

Para acessar a lista Viséo geral agdes NIO:
1. Selecione Navegagéo > Standard > Etapas > Etapa n.
2. Na caixa de didlogo Programacéo etapa de aperto:
- Toque o botéo <Vis geral> na segdo Agao quando NIO da janela, ou
- Selecione a opgao Vis geral no menu definigdes.
3. Toque no menu suspenso Grupo de ferramenta e Selecione o grupo de ferramenta desejado.

5.9.3 Grupos e parametros de Retrabalho e Tratamento de erros

Para fornecer a maxima flexibilidade, os recursos de retrabalho e tratamento de erros permitem uma ampla
programacao. Os botdes <Grupos> e <Parametros> das caixas de dialogo Editar retrabalho e Editar trata-
mento de erros fornecem acesso a essa funcionalidade:

Botao Descrigao
Os botdes <Grupos> das caixas de dialogo Editar retrabalho e Editar tratamento de
erros abrem as caixas de didlogo Grupos de retrabalho e Grupos de tratamento de
erros.
"\:) Os botdes <Parametros> das caixas de dialogo Editar retrabalho e Editar tratamento
de erros abrem as caixas de dialogo Parametro de desaparaf. de retrabalho e Trata-
? mento de erros pardm. de desaparafusamento.
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Caixas de didlogo Grupos de retrabalho e Grupos de tratamento de erros

As caixas de dialogo exibem uma lista de grupos de retrabalho ou tratamento de erros. No campo mais a
direita da lista, vocé atribui ferramentas (cada uma representada por uma coluna numerada da tabela) para
grupos de retrabalho ou de tratamento de erros (cada um representado por uma linha da tabela). Vocé

pode atribuir cada ferramenta para qualquer nimero de grupos de retrabalho ou tratamento de erros. Use o
botédo <Editar> para selecionar ou desmarcar fusos.

@ Grupo de ferramentas 1:Grupos re-trabalho

Opcbes  Editar Copiar  Auda

Grupo de re-trab. para grupo produgdo 1, etapa 2
NOK  NOK | Nim. NOK desapa.
Grp min MAX Rep. 1 2 3
1 1 3 2 XX XX Desapara. n
4 1 3 2 XX
I E . Desapara. t
4 1 3 a
5 1 3 a
6 1 3 a

EIII X

~
< | >
;I

Too 5 (o 1
‘ v

% ?
.
Abortar Ajuda

Fig. 5-8: Caixa de diadlogo dos grupos de retrabalho com seis grupos de retrabalho (representados pelas
linhas da tabela) e trés fusos (representados na tabela pelas colunas numeradas de 1-3)

@ Grupo de ferramentas 1:Grupos de erro B
Opges Edtar Copiar  Auda
Grupo de erro no grupo de produtos 1, etapa 2
Grp |min HAX 1 2 3
2 1 3
4 1 3
6] |
~
< >
v
To. 13 T
EXEY
[+ ] ] v x ?
0K Abortar Help

Fig. 5-9: Caixa de dialogo do tratamento de erros com seis grupos de tratamento de erros (representados
pelas linhas das colunas) e trés fusos (representados na tabela pelas colunas numeradas de 1-3)

Para acessar as caixas de didlogo Grupos de retrabalho ou Grupos de tratamento de erros:
1. Selecione Navegacéo > Standard > Etapas > Etapa n.
2. Toque no botdo <Retrabalho ativo> ou no <Tratamento de erros ativo> na secéo Ac¢do quando NIO da

janela Programacéo etapa de aperto para abrir a caixa de didlogo Editar retrabalho ou Editar trata-
mento de erros.

3. Na caixa de dialogo Editar retrabalho ou Editar tratamento de erros:
- Toque no botdo <Grupos>, ou
- Selecione a opgao Editar grupos no menu Editar.
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Recursos das caixas de dialogo Grupos de retrabalho e Grupos de tratamento de

erros

Parametro Descrigao

NIO min, NOK MAX Retrabalho ou tratamento de erros so6 é realizado se o nimero de fusos
NOK em um grupo de retrabalho ou tratamento de erros esta dentro da
faixa de NOK min e NOK max.

Numero de repeti¢cdes Durante todo o diagrama de aperto, um contador é atualizado, sendo incre-

(numero de repeticoes mentado a cada rotina de retrabalho. Se o valor definido na coluna Num.

NOK = Quant. repeti- Rep. é excedido para uma ferramenta em um grupo de retrabalho, o grupo

¢bes) (somente na caixa | de retrabalho n&o participa mais do retrabalho neste diagrama de aperto. O

de dialogo Grupos de contador é zerado antes do proximo diagrama de aperto.

retrabalho)

Botdes <NOK desapa.>, Esses comandos ajustam as definigdes do grupo para estratégias stan-
<Desapara. n>, e <Desa- | dard. NOK min e NOK MAX s&o definidos conforme o necessario. Vocé
para. t> e opgbes do deve definir o contador de niumero de repeticbes conforme necessario.

menu de edigcao

Menu copiar Copia dados de uma etapa ou para uma etapa. Somente os dados da tela
atual sdo transferidos.

Para inserir valores na tabela de Grupos de retrabalho ou na tabela de Grupos de tratamento de erros:

1. Selecione a etapa desejada: menu Opg¢ées (opgao Selecionar etapa) > caixa de didlogo Selecionar
etapa.

2. Na caixa de diadlogo Grupos de retrabalho ou na caixa de dialogo Grupos de tratamento de erros , use

as setas <Para cima> e <Para baixo> para destacar o grupo de retrabalho ou de tratamento de erros

que vocé deseja programar.

Para o parametro que vocé deseja alterar, toque na caixa de texto no fim da coluna de parametros.

Use o teclado virtual, exibido agora, para digitar o valor necessario.

5. Se tocar no botédo na parte inferior da coluna, o valor do grupo de retrabalho ou de tratamento de
erros destacado sera copiado para todos os grupos de retrabalho e tratamento de erros.

o

Este recurso foi desenvolvido pensando na maxima flexibilidade. Como permite programacéo detalhada,

pode parecer menos intuitivo no inicio. Para a maioria das finalidades, apenas o desaparafusamento das
ferramentas NOK ou de todas as ferramentas é necessario. Os programas standard fornecem essa fun-
cionalidade e podem ser acessados pelos botées e opgdes do menu Editar para programagéo rapida e

facil. Maior familiaridade com o assunto sé € necessaria se vocé precisar de respostas mais elaboradas

para eventos NOK.

i

Caixa de dialogo Pardametro de desaparafusar do retrabalho e caixa de dialogo
Tratamento de erros param. de desaparafusamento

Parametro Descrigao

Angulo de desligamento | Ang.soltar

Angulo nominal minimo Limite inferior do &ngulo atingido

Angulo nominal max. Limite superior do angulo atingido

Velocidade Pré-selecao da rotacao; faixa de rotagdo maxima especificada nas constan-
tes da ferramenta

5.9.4 Algoritimo de retrabalho/tratamento de erros

Para programar rotinas complexas de retrabalho e tratamento de erros, consulte o seguinte algoritmo de
processamento interno:

1. Verifique a atribuigdo de grupo para retrabalho
A partir do grupo 1, o programa verifica se as ferramentas deste grupo ser&o atribuidas para retraba-
Iho. Este é o caso se:
- ao menos os fusos NOK min no grupo sao NOK, e
- nada além dos fusos NOK MAX no grupo sdo NOK, e
- a Quant. repeticées nao foi excedida por qualquer ferramenta no grupo.
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A Quant. repetigées indica com que frequéncia séo realizados retrabalhos em uma determinada ferra-
menta. O programa atualiza um contador (Num. Rep., quantidade de repeticdes NOK) em todas as
etapas para cada ferramenta. Ele aumenta para cada retrabalho realizado.

As ferramentas sdo removidas do retrabalho se NOK min e NOK MAX forem atingidos, mas o valor do
contador Num. Rep. for atingido. Isso pode resultar na remogao de fusos do retrabalho apos terem sido
atribuidos para retrabalho por grupos com nimeros de indice mais altos. Para melhor entendimento,
preste atengao aos exemplos 3 e 5 abaixo, que ilustram isso.

Verifique a atribuicdo de grupo para tratamento de erros

A partir do grupo 1, o programa verifica se as ferramentas deste grupo serdo designadas para trata-
mento de erros. Este é o caso se:

- pelo menos uma ferramenta NOK no grupo ainda néo foi atribuida para retrabalho, e

- ao menos os fusos NOK min no grupo séo NOK, e

- nada além dos fusos NOK MAX no grupo sao NOK.

Como no retrabalho, vocé pode atribuir cada ferramenta a varios grupos de tratamento de erros, e a
avaliagao e atribuicdo seguem a numeragao do indice dos grupos.

As ferramentas atribuidas ao retrabalho e ao tratamento de erros sao removidas do retrabalho.

Isso pode acontecer quando uma ferramenta que ja foi atribuida ao retrabalho é atribuida ao trata-
mento de erros, juntamente com fusos que nao foram atribuidos para retrabalho.

Ferramentas adicionais podem ser atribuidas ao tratamento de erros durante as etapas subsequentes.

O retrabalho é executado logo apds um episodio. O tratamento de erros € executado logo antes do
final do diagrama. As etapas de aperto subsequentes podem, portanto, atribuir fusos adicionais ao tra-
tamento de erros durante o restante do diagrama de aperto.

Exemplos de retrabalho e tratamento de erros

Esta secao fornece cinco exemplos de programacgao grupos de tratamento de erros de retrabalho.

Exemplo 1

Um diagrama de aperto de 3 etapas foi programado.
Na etapa de aperto 2, um retrabalho e um tratamento de erros foi programado.
Apos o retrabalho, a etapa de aperto 1 deve ser repetida.

A atribui¢cdo de grupo para retrabalho e tratamento de erros é programada como segue:

NOK | NOK | No.
Grp min MAX Rep. 1 2 3 14

LI S

XX XX

O~NONPLWN
[ N QG QY
N R N (S [ U Y
OO0 ON

Fig. 5-10: Exemplo 1 possui dois grupos de retrabalho com dois fusos cada
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NOK | NOK
Grp min |[MAX 3 4

1 2
L X xx XX xx

O~NOAHLWN
[ N N N A
AL DDDHDSD

Fig. 5-11: Exemplo 1 possui um grupo de tratamento de erros com todos os quatro fusos atribuidos

Diagrama de aperto 1

Etapa Avaliagao da ferra- Avaliacgao total Comentario
menta
01 02 03 04
OK | OK | OK [ OK | OK Etapa de aperto 1
2 OK | OK | NO | OK [ NOK Etapa de aperto 2, ferramenta 3 - NOK
K
82 OK | - OK | - OK Retrabalho etapa 2
ferramentas 1, 3 sdo desaparafusadas
1 OK | - OK | - OK Repetir a partir da etapa 1 (conforme
necessario)
oK | - oK | - OK
3 OK | OK | OK | OK | OK Total de OK ¢é alcangado

a. Etapa 8 é utilizada para desaparafusar no retrabalho
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Etapa Avaliagao da ferra- Avaliacgao total Comentario
menta
01 02 03 04
OK | OK | OK | OK | OK Etapa de aperto 1
2 OK | OK | NO | OK | NOK Etapa de aperto 2, ferramenta 3 - NOK
K
82 OK | - OK | - OK Retrabalho etapa 2
ferramentas 1, 3 sdo desaparafusadas
1 OK | - OK | - OK Repetir a partir da etapa 1 (conforme
necessario)
2 OK | - NO | - NOK Etapa de aperto 2, ferramenta 3 - NOK
K
8P OK | OK | OK | OK | OK Retrabalho etapa 2
ferramentas 1, 3 sdo desaparafusadas
1 OK | - OK | - OK Repetir a partir da etapa 1 (conforme
necessario)
2 OK | - NO | - OK Etapa de aperto 2, ferramenta 3 - NOK
K
9 NO [ NO | NO | NO | NOK Tratamento de erros etapa 2
K K K K ferramentas 1, 2, 3, 4 sdo desaparafusa-
das

a. Etapa 8 é utilizada para desaparafusar no retrabalho

b. Etapa 8 é utilizada para desaparafusar no retrabalho

c. Etapa 9 é utilizada para desaparafusar no tratamento de erros

Como sao inseridos parametros de desaparafusamento separados para retrabalhos e tratamento de
erros, vocé tem a opgdo de apenas afrouxar os parafusos durante o retrabalho e desaparafusa-los total-

mente durante o tratamento de erros.

Diagrama de aperto 3

Etapa Avaliagao da ferra- Avaliagao total Comentario
menta
01 02 03 04
OK | OK | OK [ OK | OK Etapa de aperto 1
2 NO | OK NO | OK NOK Etapa de aperto 2, ferramenta 1, 3 - NOK
K K
9@ NO [ NO | NO | NO | NOK Tratamento de erros: Retrabalho nédo é
K K K K realizado visto que retrabalho NOK MAX
=1.

a. Etapa 9 é utilizada para desaparafusar no tratamento de erros

Exemplo 2

Para o retrabalho e tratamento de erros, os seguintes grupos de desaparafusamento foram programados
para todas as etapas de aperto (exibidos aqui apenas para a etapa 1). Apés o retrabalho, o diagrama de
aperto é repetido a partir da etapa 1.
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NOK ' NOK | No.
Grp |min MAX |Rep. 1 2 3 4

XX
XX
XX

O~NONHLWN
[N N N N (P (i Gy
[N N N N P i Gy
[ N N N N Gy

Fig. 5-12: Exemplo 2 possui quatro grupos de retrabalho com um fuso cada

NOK | NOK
Grp min |MAX 2 3 4

1
L B XX XX XX

O~NOAHLWN
[ N N N A
AL DDDHDSD

Fig. 5-13: Exemplo 2 possui um grupo de tratamento de erros com todos os quatro fusos atribuidos

» Aatribuicdo de grupo para retrabalho corresponde ao processo NOK desapa. standard. Cada ferra-
menta forma um grupo de retrabalho separado. Desde Num. Rep. (NUmero de repetigdes) é definido
como 1 em cada grupo, o retrabalho pode ser realizado apenas uma vez para cada grupo.

* Aatribuicdo de grupo para tratamento de erros corresponde ao processo Desapara. t standard. Todas
as ferramentas estdo em um grupo de tratamento de erros. Se uma ferramenta é avaliada como NOK,
todas sao desaparafusadas.

A seguir uma ilustragéo de um diagrama de fixacéo real:

Diagrama de aperto

Etapa Avaliagao da ferra- Avaliagao | Comentario
menta total
01 02 03 04
1 OK | NO | OK | OK [ NOK Ferramenta 2 - NOK
K
82 - OK | - - OK Retrabalho da ferramenta 2
- OK | - - OK Repetir a partir da etapa 1 (conforme necessario)
2 NO | OK | OK | OK | NOK Ferramenta 1 - NOK
K
8* OK | - - - OK Retrabalho da ferramenta 1
OK | - - - OK Repetir a partir da etapa 1 (conforme necessario)
OK | - - - OK
OK | NO | OK | OK | NOK Ferramenta 2 - NOK
K
gb NO NO NO NO NOK Tratamento de erros: O retrabalho nao é realizado
K K K K desde o retrabalho Num. Rep. = 1, ou seja, o
retrabalho é feito somente uma vez com esta fer-
ramenta. Durante o tratamento de erros, todas as
ferramentas sdo desaparafusadas.

a. Etapa 8 é utilizada para desaparafusar no retrabalho

b. Etapa 9 é utilizada para desaparafusar no tratamento de erros
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Exemplo 3
Para retrabalhos, a programacéao a seguir foi realizada em todas as etapas de aperto:

NOK | NOK | No.
Grp min MAX Rep. 1 2 3 4

XX
XX
XX
XX XX XX XX

O~ HLWN
N N
[ N N I Y Gy
- =S NNNN

Fig. 5-14: Exemplo 3 possui cinco grupos de retrabalho, ou seja, quatro grupos com uma ferramenta cada
e um grupo com todas as quatro ferramentas atribuidas

Cada ferramenta pertence a mais de um grupo de retrabalho. Isso acarreta no seguinte:

*  Se apenas uma das quatro ferramentas (n° 1-4) é avaliada como NOK durante um aperto, essa ferra-
menta realiza um retrabalho. Isto ocorre porque o Grupo 5 apenas desaparafusa todas as quatro ferra-
mentas se pelo menos duas ferramentas forem avaliadas NOK (NOK min = 2).

*  Se ao menos duas ferramentas sao avaliadas como NOK durante um aperto, todas as quatro ferra-
mentas (n° 1-4) participam do retrabalho. Grupos 1 a 4 atribuem ferramentas NOK individuais para
retrabalho. Se pelo menos duas ferramentas forem designadas, as condicdes NOK min e NOK MAX
do Grupo 5 serdo atendidas e, portanto, todas as quatro ferramentas sao designadas para retrabalho.

Exemplo 4
Para retrabalhos, a programagéo a seguir foi realizada em todas as etapas de aperto:

NOK | NOK | No.
Grp |min MAX |Rep. 1 2 3 4

I xx

O~NOANHLAWN
[ P N\ G ( G
[ G T T G G Y
S N N N N G e

Fig. 5-15: Exemplo 4 possui um grupo de retrabalho com dois fusos cada

NOK | NOK
Grp min MAX 2 3 4

1
L B XX XX XX

O~NOAPLWN
[N R N N N (P G
AL DDLDD

Fig. 5-16: Exemplo 4 possui um grupo de tratamento de erros com todos os quatro fusos atribuidos

Para este grupo de produtos, Retrabalho quando NOK e Tratamento de erros quando NOK sao necessa-
rios. Os seguintes resultados sdo discutidos abaixo:

1. AFerramenta 2 é avaliada como NOK.

2. As ferramentas 2 e 4 s&do avaliadas como NOK.

P2280PM | 2019-09 Grupo de Ferramentas Apex



Cleco

Production Tools Programacao standard

1. Se a ferramenta 2 esta NOK, dois casos podem ser distinguidos:

a) Uma das duas ferramentas no grupo de retrabalho (Ferramentas 1 e 2) ja participou do retrabalho
durante a etapa de aperto anterior:
- Neste caso, o retrabalho n&o é realizado. Ao invés disso, o tratamento de erros é realizado em
todas as ferramentas (n° 1-4) porque a Ferramenta 2 estda em um grupo de tratamento de erros
(Grupo 1) com a Ferramenta 1 e as Ferramentas 3-4.
- Isso ocorre porque um contador é atualizado internamente para cada ferramenta. Em todos as eta-
pas, o contador é incrementado toda vez que uma ferramenta participa do retrabalho. Desde Num.
Rep. (Numero de repeticdes) esteja definido como 7 para o Grupo de Retrabalho 1, o retrabalho s6
pode ser executado se nenhuma das ferramentas neste grupo (Ferramentas 1 e 2) participaram do
retrabalho durante uma etapa de aperto anterior.
- Observe que o Num. Rep. pode ter um valor diferente em outra etapa de aperto, o que causaria
um resultado diferente para essa etapa.
b) Nenhuma das duas ferramentas (Ferramentas 1 e 2) participaram do retrabalho durante a etapa ante-
rior de aperto:
Neste caso, o retrabalho é realizado para Ferramentas 1 e 2. Desde que a ferramenta 2 participe do
retrabalho, nenhum tratamento de erros é realizado.

2. Se as ferramentas 2 e 4 estiverem NOK, o tratamento de erros é realizado:

Como as ferramentas 2 e 4 estdo no mesmo grupo de tratamento de erros, isso resultara em tratamento de
erros para a Ferramenta 2. Nesse caso, nenhum retrabalho é realizado para a Ferramenta 2.

Exemplo 5

O seguinte resultado é necessario:
+ Se apenas uma ferramenta estiver NOK, o retrabalho é realizado para essa ferramenta.
» Se duas ou mais ferramentas esta NOK, o tratamento de erros é realizado.

NOK | NOK | No.
Grp |min MAX |Rep. 1 2 3 4

XX
XX
XX
XX XX XX XX

O~NANDHWN
_ A AN
P O N G Gy
O« I Y QU

Fig. 5-17: Exemplo 5 possui cinco grupos de retrabalho, ou seja, quatro grupos com uma ferramenta cada
e um grupo com todas as quatro ferramentas atribuidas

NOK | NOK
Grp min |[MAX 2 3 4

1
L B XX XX XX

O~NOAHLWN
[ N N N A
AL DDDHDSD

Fig. 5-18: Exemplo 5 possui um grupo de tratamento de erros com todos os quatro fusos atribuidos
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Etapa Avaliagao da ferra- Avaliacao total Comentario
menta
01 02 03 04
1 OK NO | OK | OK NOK Ferramenta 2 NOK; Ferramenta 2 é atri-
K buida para retrabalho através do grupo
2.
N&o ha atribuigado para retrabalho pelo
grupo 5 visto que o valor minimo NOK
nao foi alcangado.
8 - oK | - - OK Retrabalho da ferramenta 2
OK | OK | OK | OK | OK Repetir a partir da etapa 1
2 OK | OK | OK | OK | OK Total de OK é alcangado

Diagrama de aperto 2

Etapa

Avaliagao da ferra-
menta

01 02 03 04

Avaliacgao total

Comentario

OK | NO | OK | NO
K K

NOK

Ferramenta 2 NOK, ferramenta 4 NOK.
Nenhum retrabalho é realizado. Motivo:
Ferramenta 2 esta atribuida para retraba-
Iho através do grupo 2. Ferramenta 4
esta atribuida para retrabalho através do
grupo 4. No grupo 5, as condicdes NOK
min e NOK MAX séo atendidas. Como o
Num. Rep. esta definido como 0, este
grupo nao sera executado no retrabalho.
As ferramentas 2 e 4, que ja foram atribu-
idas para o retrabalho, sdo removidas do
retrabalho, ou seja, essas ferramentas
nao sao consideradas na avaliagdo para
tratamento de erros.

NOK

Tratamento de erros ferramentas 1 a 4

44
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Fluxograma

SA
Para Retrabalh Tratamento de E
. etrabalho ratamento de Erro
Ciclo 1 fusos NOK i )
. parametrizado parametrizado
parametrizados
néo R )_ndo _.<7\_néo r >_.néo
@ S S "t
sim parar f J Sim nao sim
arar fuso
—
NOK /* * -
Ciclo 2 >—nao _—
Condigéo Condigao de
Retrabalho tratamento de erro
sim sim
Pés-tratamento/ Retrabalho Tratamento
tratamento de erro de erro
Ciclo 6
i sim sim
Poés-tratamento/
tratamento de erro
O Retrabalho: Tratamento de erro:
repetir ex etapa n avangar com etapa
AE v L 4

\)‘ k)‘i

Fig. 5-19: Fluxograma para retrabalho e tratamento de erros

Condicdes para retrabalho:

Ferramenta atribuida para grupo.
NOK min, NOK max., e Num. Rep. (quant. repeti¢cbes) sao atendidas.

Condicdes para tratamento de erros:

Ferramenta atribuida para grupo.
NOK min e NOK MAX séao atendidas.

5.10 Regulagens numero de rotagoes reversao

O recurso de rotacéo reversa ou levogiro permite desaparafusar fusos e ferramentas portateis.

Especificagdes para fusos

Ativar o sinal de entrada Levogiro (TM_LL).
Fornecer o sinal Ativar Grupo de ferramenta, se solicitado.
Definir o sinal Partida do Grupo de ferramenta (SA) para iniciar o processo de desaparafusar.
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Especificagoes para ferramentas portateis

Ativar o sinal Levogiro (TMH_LL) acionando o interruptor anti-horario na ferramenta portatil.
Fornecer o sinal Ativar Grupo de ferramenta, se solicitado.
Pressione e segure o botao Iniciar na ferramenta portatil para operar a ferramenta com giro reverso.

Nos grupos de fusos com mais de um fuso, todos os fusos do grupo participam do diagrama de desapa-

rafusar.

As informacdes abaixo se aplicam aos fusos e ferramentas portateis:

* Arpm definida para o levogiro se aplica a todos os grupos de produtos. Definicdes do grupo de pro-
dutos sao desconsideradas.

*  Nenhum dado é transmitido enquanto o levogiro é executado, ou seja, o software controlador ndo
realiza nenhuma avaliagdo OK/NOK do diagrama de desaparafusar.

Durante a sequéncia de desagrupamento, o comando de desagrupamento é transmitido ciclicamente entre
TM/TMH e o controlador em um intervalo de = 0,5 s. A conexao ARCNet existente é usada para isso. Se o
TM/TMH né&o receber o proximo comando de desaparafusar dentro de um segundo, o TM/TMH encerra o

diagrama de desaparafusar. Isso garante que a ferramenta seja desligada se o diagrama de desaparafusar

pd

é iniciado e a conexdao ARCNet falhar.

Para configurar a rotacéo reversas:

1. Selecione Navegacao > Standard.
2. Na Programagcéo standard, toque no menu Grupos de ferramenta para acessar as opgdes do menu.
3. Selecione a opgéo Regulagens nimero de rotagbes reversdo do menu para abrir a caixa de dialogo de

mesmo nome.

Parametros Intervalo Definicdo | Definicao Descrigao

de valores | padrao

Numero de rotagbes -100 ... 0 Porcentagem da velo- | Se um valor negativo

levogiro (percentual) 100 cidade nominal na for inserido, os fusos
saida da ferramenta se movem na diregcao

de aperto.

Numero de rotagdes ini- -100 ... 0 Porcentagem da velo- | Se acionado pela

cial (percentual) 100 cidade para a pri- transmisséo ciclica
meira janela de do comando de par-
tempo (cerca de tida, o desaparafusar
0,5 s) de desaparafu- | ocorre nesta veloci-
sar dade inicial durante a

primeira janela de
tempo.

Se um valor negativo
for inserido, os fusos
se movem na diregcao
de aperto.

Torque max. (% do fator 1...100 90 TQ de desligamento Especifica o torque

max. de calib) de seguranca em que o aperto é

finalizado.

GP solt 1...99 0 Numero do grupo de 0 - Especifica que
produtos para ser uti- | nenhum GP solt esta
lizado para liberagao definido.

1-99 - Especifica o
grupo de produtos
que sera utilizado
para desaparafusar.

Nas versdes mais antigas do software TM, o pardmetro Torque maximo pode nao ser processado e a
funcao de desaparafusar s6 funciona se um valor maior ou igual a 90% for inserido para Torque maximo.
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Programacao standard _

A caixa de didlogo e a tabela Numeros dos parafusos permitem que vocé atribua um nimero para cada
posicao de aperto. Esses numeros sao usados para documentagao na tabela de valores medidos, na
impresséo de valores medidos e para muitos tipos de transmisséo de dados. O niumeros dos parafusos

pode ter até quatro digitos.

Ferrame...

- woN =

I@Y Nimeros dos parafusos

Pos 1

Pos 2

Pos 3
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Pos b
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E

x

Abortar

Ajuda

Fig. 5-20: A caixa de dialogo Numeros dos parafusos com todos os numeros dos parafusos configurados

nos valores padrées

1. Selecione Navegacgao > Standard.
2. Na Programagéo standard, toque no menu Definigcbes e selecione a opgdo Numeros dos parafusos
para abrir a caixa de didlogo de mesmo nome.
3. Digite os numeros dos parafusos:
- Toque em <Standard> para configurar todos os nimeros dos parafusos com os valores padrées.
- Use os botdes de <Seta> para incrementar todos 0os niumeros dos parafusos.
- Toque em um numero do parafuso para exibir o teclado virtual e inserir um novo valor.

Grupo de Ferramentas Apex
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Aperto em grupo

A caixa de didlogo Aperto em grupo permite organizar ferramentas em grupos com o objetivo de programar
um tempo de atraso comum para cada grupo (Consulte o capitulo 5.6 Programacgéo tempos de aperto,
pagina 30). Isto é usado, por exemplo, na montagem de cabegotes onde o atraso agrupado da partida da
ferramenta ajuda a controlar as propriedades de fluxo e de arranjo da vedagéo da cabega do cilindro.

:2 0.122.67.6: Grupo de ferramentas 1:Aperto em grupo X

| Opgies Copiar Abuiggo  Ajuda

i Grupo produtos 1 Fuso 4 Etapa 2
Fuso 1-32

Grupo 1
| Grupo 2
Grupo 3
Grupo 4

L]
=)
m

28 25 30

<+

Grupo &

Grupo b

Grupo 7
Grupo 8
Grupo 9

T

Grupo 10

Tempo de atraso TAT(ms) dos grupos
Grupo 1 [Il Grupo 2 Girupo 3 Grupo 4 @ Grupo b [Il
@ Grupo 7 E] Grupo 8 E] Grupo 9 E] Grupo 10 @

Atribuic8io ao grupo 3
4 o x 7

+
Ferramenta 0OK Abortar Ajuda

Grupo 6

| " Desativar aperto em grupo

Fig. 5-21: A caixa de dialogo Aperto em grupo com quatro fusos atribuidos a trés grupos de aperto

Para abrir a caixa de dialogo Aperto em grupo:

1. Selecione Navegagéo > Standard.

2. Selecione o Grupo de ferramenta e o Grupo de produtos desejados na Programagéo standard.
3. Toque no botdo <Grupos>, ou no menu Grupos e selecione a opgao Aperto em grupo.

4. Selecione a etapa desejada na janela pop-up.

Vocé pode programar tempos de retardo para até dez apertos em grupo. Esses Tempos de retardo em
grupo sempre se aplicam a todo o aperto em grupo. Quando vocé programa ferramentas individuais, basta
atribui-las a um grupo de fixagdo. Os tempos de retardo do grupo sao exibidos quando vocé programa fer-
ramentas individuais. Vocé pode altera-las independentemente da ferramenta selecionada e da atribui¢do
atual de aperto em grupo. Se o aperto em grupo estiver desabilitado, as caixas de entrada para Tempos de
retardo em grupo e os controles de atribuicdo serdo desativados.

Para organizar os fusos em apertos em grupo:

1. Toque no botdo <Ativar aperto em grupo> da caixa de didlogo Aperto em grupo.

2. Insira os tempos de atraso desejados nas caixas de entrada da Secéo de tempos de retardo em grupo
da caixa de dialogo.

3. Selecione um fuso que vocé quer atribuir a um dos apertos em grupo que vocé acabou de programar:
- Abra a caixa de didlogo Selecionar canal: Toque no botdo <Canal>, ou no menu Opg¢des e sele-

cione a opgao Selecionar canal.

- Use os botdes de <seta> da caixa de dialogo Selecionar canal para selecionar um canal.
- Toque no botdo <OK> para confirmar a selecéo e fechar a caixa de dialogo.

4. Atribuir a ferramenta selecionada a um grupo de aperto:

- Use os botdes de seta <Atribuir ao grupo n> da caixa de dialogo Aperto em grupo ou

- Selecione uma opg¢ao no menu Atribuigdo.

Repita as etapas 3 e 4 para atribuir todos os fusos necessarios a um grupo de aperto.

6. Toque no botdo <OK> para confirmar todas as atribuicdes e fechar a caixa de didlogo Aperto em
grupo.

o

Se as ferramentas deste grupo de ferramentas n&o forem atribuidas a um grupo de aperto, elas serdo
padronizadas para: Tempo de atraso (TV) = 0 ms. Ou seja, ndo ocorre atraso de partida e a ferramenta ini-
cia imediatamente apds a ativagao da etapa de aperto.
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Se vocé desabilitar o aperto em grupo, o Tempo de atraso (TV) definido em Programagéo tempos de
aperto se aplicara novamente a todas as ferramentas.

Quando o aperto em grupo ¢ ativado, a caixa de entrada Tempo de atraso (TV) na caixa de dialogo Pro-
gramacgéo tempos de aperto é bloqueada para a etapa atual!

i

513 Programacao de lote

O modo em lote permite que vocé selecione um nimero de posigdes de aperto para pecas similares.

Para ativar a Programacao em lote:

1. Selecione Navegagao > Standard.

2. Selecione a opgéo Lote no menu Defini¢cbes para abrir a caixa de didlogo Lote.

3. Selecione a opgao Bloquear conforme lote processado se vocé deseja desativar novos apertos até que
um comando externo (Destrava ferramenta) ou o Open Protocol MID-0043 desbloqueie a ferramenta
para novos apertos na proxima pega ou na atual.

Exibindo informacgo6es de lote em Indic. processo

A Indic. processo exibe informagdes de lote se a opgao Lote na segéo Informagbes adicionais da caixa de
dialogo Configuragdo da Indic. processo estiver ativada (consulte o capitulo 4.3.7 Additional information
section, pagina 22).

Para exibir as posicdes do lote na Indic. processo:

1. Selecione Navegacéo > Indic. processo.

2. Toque o botdo <Configurar> para abrir a caixa de dialogo Configuragdo da Indic. processo.
3. Ative a opcao Lote na segéo Informagdes adicionais da caixa de dialogo.

Modos de contagem de lote

Na caixa de dialogo Lote € possivel escolher entre dois modos de contagem de lotes, o modo Grupo de
produtos ou o modo Open Protocol:

Opc¢ao Open Protocol

O modo Open Protocol Ihe permite selecionar dinamicamente um ndmero de posi¢des de aperto.

Para ativar o Open Protocol:

1. Selecione Navegagédo > Comunicagao.

2. Selecione a guia Transmissdo de dados da caixa de dialogo Comunicag&o.
3. Configure a opcao Open Protocol na lista Ethernet.

Quando Open Protocol esta conectado mas nenhum tamanho de lote esta selecionado, a Indic. processo
exibe a mensagem Tamanho errado de lote:
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@Y 10.122.67.6: Indic. processo Fe ;.--e--_a_’-:: Grp _ % |
Ferramenta GP Visualizagdo
l Ferramenta 1 - Tool Grp 1 ﬂ[ 1- D] Indic. processo j]

AnG 1

o t O . 00 [Nm]

Lote: 0 de O

O [Grau]

tam lote incorreto

OK

TQa 3

ANG i B ?
Biblioteca Curva de ape._| Configurar Navegacéo Ajuda

|Grupo ferram 1- tam lote incorreto I

Fig. 5-22: A Indic. processo com informagéo de lote ativada, mas sem um tamanho de lote selecionado

Use MID-0019 para selecionar o numero do grupo de produtos e o tamanho lote (N° GP = 2 e Tamanho
lote = 3 nesse exemplo).

O contador de lote da Indic. processo exibindo o tamanho correto do lote: Lote: 0 de 3

Quando o controlador estiver pronto para realizar apertos no modo de lote, apertos OK aumentam o conta-
dor de posicao de lote: Lote: 1 de 3

Quando o lote é concluido, a ferramenta é travada para a préxima peca.
Use o Open Protocol MID-0043 para destravar a ferramenta para novos apertos.

Opc¢ao Grupo de produtos

O Modo GP permite que vocé selecione manualmente o tamanho do lote.

Ao selecionar a opgéao Grupo de produtos do menu Modo de contagem de lote, a caixa de entrada Tama-
nho do lote é ativada na caixa de dialogo Lote. Vocé pode inserir manualmente o tamanho de lote dese-
jado. Ative a opgao Bloquear conforme lote processado se desejado.

Use o sinal de entrada Destrava ferramenta para desbloquear a ferramenta depois que o lote estiver

pronto:
a m-Pro-400 Possivel digitar param. nivel E/S
Opgles  Ajuda
[ ow B[
Modulo | Sinal | Entra
FIx 0 Motor Start (55) 1

Fig. 5-23: O sinal de Destrava ferramenta configurado na caixa de dialogo Possivel digitar param. nivel E/S

Se vocé utilizar o médulo PM_DIDO, pode mapear o sinal de entrada Destrava ferramenta na guia Entra-
das da caixa de didlogo Avancado. A opgéo Ativar area I/O programavel deve estar desativada:
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@ 10.122.67.6 Avangado Ferramenta 1 Tool Grp ®
Entradas ISaidas Juntar | Controlador Grupo de ferramenta

Matriz

[ "] Ativar &rea 110 programével |
Local Hardware E/S
Primary X (Tool Grp 1) I Alocado para a ferramenta
Entrada0 | Unlock Tool Mo 1-Tool Grp 1 v
Entrada 1 [ Not used I [ 1-Tool Grp 1 I

Fig. 5-24: A guia Entradas da caixa de dialogo Avangado com o sinal de entrada Destrava ferramenta defi-
nido (Entrada 0) e a opgdo Ativar area I/O programavel desativada

5.14 Mascara de entrada/saida de bits

» Navegacdo > Standard > Definigdes > Mascara de Entrada/Saida

A Mascara de entrada/saida de bits lhe permite atribuir sinais de entrada e saida adicionais para um grupo
de produtos. Se vocé definir Entradas na mascara de bits, um aperto podera ocorrer no grupo de produtos
quando as entradas necessarias forem fornecidas. Consulte Apéndice A, Pos. 27 e Apéndice B, Pos. 28
para conformidade com sinais e ferramenta.

Vocé define as entradas e saidas na caixa de dialogo Mascara de entrada/saida de bits.

Para editar a Mascara de entrada/saida de bits:

1. Selecione Navegagao > Standard.

2. Selecione o Grupo de ferramenta e o Grupo de produtos desejados na Programagéo standard.

3. Selecione a opgdo Mascara de entrada/saida de bits do menu Definigées da Programagao standard
para abrir a caixa de dialogo Mascara de entrada/saida de bits.

4. Na caixa de dialogo Mascara de entrada/saida de bits, toque nas caixas que exibem os valores das
Entradas e Saidas desejadas para alterar os valores para o grupo de produtos selecionado.

Os trés estados a seguir estédo disponiveis para sinais de entrada:

Descrigao
Aperto pode prosseguir se a posi¢do de entrada estiver configurada.
0 | Aperto pode prosseguir se a posigdo de entrada nao estiver configurada.

= | Aperto pode prosseguir com a posi¢éo de entrada configurada ou nao.

Exemplos de entradas configuradas na Mascara de entrada/saida de bits
Com as seguintes entradas definidas na Mascara de entrada/saida de bits para os Grupos de produtos 1 e
2 do Grupo de ferramentas 1, um aperto pode prosseguir para:

- Grupo de produtos 1 se as Posigdes 1 e 2 ndo estdo definidas e a Posi¢do 3 esta, e para

- Grupo de produtos 2 se a Posi¢ao 1 esta definida e as Posi¢des 2 e 3 nao.

a Mascara de entrada/saida de bits - Grupo de ferramentas 1: Grupo de prod... X

~ Entradas

1 2 3 4 5 6 7 8

o o [ HEEEEERE
~ Saidas

1 2 3 4 5 6 7 8

0 0 0 0 0 0 0 0

v OK &  Abortar

Fig. 5-25: Entradas definidas para o Grupo de produtos 1 do Grupo de ferramenta 1
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~ Entradas

1 2 3

4 5 6 7 8
il - r-'EEEEE

~ Saidas
1 2 3 4 B 6 7 8
0 0 0 0 0 0 0 0
v OK &  Abortar

Fig. 5-26: Entradas definidas para o Grupo de produtos 2 do Grupo de ferramenta 1

Se as condigdes definidas para um grupo de produtos na Mascara de entrada/saida de bits ndo sao atendi-
das, uma mensagem é exibida na barra de estado e também no campo de estado da Indic. processo.

Q@ ¢

[ @ 10.122.67 6 Indic. processo Ferramenta 1 Tool Grp 1 x
Ferramenta GP Visualizagdo
Ferramenta 1 - Tool Grp 1 [ 2- ] Indic. processo ]
ANG P
@ t 0.00
| OK
0 [Grau]

| travado por mascara de bits de entrada
(010—) invés de (100—)

Biblioteca

Curva de ape...|

EE]

iy

?

*

‘ANGJ,
|

Configurar Navegacio Ajuda

|Grupo de ferramentas 1: travado por mascara de bits de entrada (0... [04.05.18 10:04

Fig. 5-27: Mensagens na barra de estado e no campo de estado da Indic. processo indicam que as entra-
das definidas para o grupo de produtos 2 na Mascara de entrada/saida de bits ('1' para Entrada 1, '0' para
Entrada 2, '0' para Entrada 3, e Entradas 4 a 8 ndo definidas) nao coincidem ('0' para Entrada 1, '1' para

Entrada 2, '0' para Entrada 3). A ferramenta esta travada.

Exemplo de saidas configuradas na Mascara de entrada/saida de bits
No exemplo a seguir, Saidas 1 e 4 estédo configuradas para o Grupo de produtos 2:

a Mascara de entrada/saida de bits - Grupo de ferramentas 1: Grupoe de prod...

*

~ Entradas

=]
=]

4 5 6 7 8

~ Saidas
1 2 3 4 B 6 7 8
Bl o o WMl o o o o
[\/ OK [x Abortar

Fig. 5-28: Entradas e Saidas definidas para o Grupo de produtos 2 do Grupo de ferramenta 1
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Nota: Se o Grupo de produtos 2 for selecionado, os Sinais de saida 1 e 4 sdo configurados. A mensagem
de status informa que as Entradas erradas estdo selecionadas. A ferramenta esta travada.

Parametros adicionais I-Wrench

A caixa de dialogo Parametro adicional I-Wrench permite que vocé programe a cabega da ferramenta e
outros parametros especificos da I-Wrench.

Para abrir a caixa de didlogo Parédmetro adicional I-Wrench:
1. Selecione Navegacéo > Standard.
2. Selecione a opgéo Parametro adicional I-Wrench no menu Definicbes da Programagéo standard.

Dependendo do modelo da cabega da ferramenta, a I-Wrench suportara diferentes cabecas, ou seja, cabe-
gas com ou sem memoria. Para cabecga da ferramenta com memodria, a caixa de dialogo permite programar
um N° cabega ferram para o grupo de produtos selecionado. A I-Wrench é bloqueada se o numero da
cabeca da ferramenta programado nao corresponder ao grupo de produtos. Para a cabega da ferramenta
sem memoria, a caixa de didlogo permite programar corre¢do de angulo e torque.

Correcgao de angulo e torque para cabecga da ferramenta sem meméria

Opgoes de corregao de torque:
* Desliga

»  Fator de torque

*  Prolong [mm]

Vocé deve programar este parametro se a chave estiver conectada a uma extensédo que modifique o com-
primento de calibrac&o original.

Opgoes de corregéo de angulo:
»  Fator corregdo torgao [°/Nm]
»  Fator acionamento (p/ multiplicador torque)

Refere-se ao erro angular devido a extenséo:

*  Vocé deve determina-lo usando um transferidor ou um transdutor rotativo montado no final da exten-
séo (proximo da articulagdo).

» Entéo vocé calcula a diferenca entre a leitura do angulo da chave e a leitura do angulo do transferidor
ou do transdutor rotativo.

Exemplo: Se a diferencga for de 3° por 100 Nm, insira '0,03' na caixa de entrada, porque a unidade de
medida para o valor inserido & "°/Nm'.

Se uma I-Wrench com a versdo PRW do firmware estiver programada no SQ-Net, a I-Wrench deve ter a
deteccao automatica ativada para definir o Nimero da cabega da ferramenta, a Corre¢do de torque e a
Correcao do angulo. Caso contrario esses parametros ndo podem ser enviados para a I-Wrench.
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6 Parametros da ferramenta

Para aceitar uma ferramenta, consulte as se¢des sobre a instalagdo de uma:
»  Ferramenta com fio

» Ferramenta secundaria

*  Ferramenta LiveWire

» Ferramenta BTS

* |-Wrench

6.1 Lista de ferramentas

A Lista de ferramentas exibe as ferramentas instaladas e permite que os usuarios instalem, editem e
desinstalem ferramentas.

» Selecione Navegagdo > Parédmetros da ferramenta.

Tabela da lista de ferramentas

Parametro Descricao

Grp Exibe o nimero do grupo de ferramenta associado a ferramenta nesta linha
da tabela.

Nome do grupo Exibe o nome do grupo de ferramentas associado a ferramenta.

Ferramenta Exibe o nimero do parafuso da ferramenta desta linha da tabela. Esse

numero € atribuido pelo usuario quando uma ferramenta € instalada.

Tipo Identifica o tipo da ferramenta nesta linha da tabela:

*  Primaria: uma ferramenta com fio associada a um controlador primario.

* Hibrida: uma ferramenta com fio associada ao conector M23 de um
controlador primario (Controlador mPro400GCD-P, Série 30/50EAN fer-
ramentas portateis).

*  Secundario: a ferramenta com fio associada um controlador secundario
pareado a um controlador primario.

*  LiveWire: a ferramenta LiveWire e se Endereco IP correspondente
associado a uma ferramenta LiveWire instalada em um Mestre ou Uni-
dade primaria.

e CellCore: uma ferramenta sem fio associada a um controlador Master
ou primario.

*  GWK: uma ferramenta com fio associada a um controlador secundario.

*  LiveWire I-Wrench: uma ferramenta com e/ou sem fio associada com
um controlador secundario. Para maiores informagdes, consulte o
manual AH2088UN.

Designacéo Exibe o nome da ferramenta atribuido pelo usuario durante a instalagao.
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Parametro Descrigao

Status Exibe o estado da ferramenta nesta linha da tabela:

*  Online: a ferramenta esta instalada e pronta para uso.

» Timeout na conexao: sem resposta do endereco IP especifico.

»  Conexao recusada: o IP esta disponivel, mas 4001 n&o esta acessivel,
ou seja, a ferramenta ja esta conectada a outro controlador ou o ende-
reco IP especifico é de outro aparelho na rede.

*  Mensagem de erro de conexao do OS.

Exemplos:

007:030 (EHOSTUNREACH) Sem roteador para o processador princi-
pal

007:031 (EHOSTDOWN) O processador principal esta inf

*  Precisa da aceitagdo do usuario: a ferramenta é instalada e aguarda
pela aceitagdo do usuario.

*  Nao compativel: Ferramenta n&o suportada pelo controlador.

» Ferramenta ndo conectada: Ferramenta LiveWire esta instalada mas
ndo esta online.

«  Servo ndo conectado: ferramenta instalada, mas o controlador secun-
dario n&o esta conectado.

NUm.d/série Exibe o niumero de série da ferramenta.

Tipo de ferramenta Exibe o nimero do modelo da ferramenta.

Ferramenta Tube-Nut: o reconhecimento automatico de uma ferramenta
tube-nut resulta em um 'T' no nimero do tipo de ferramenta. Se um 'T' apa-
recer no nimero do modelo, é esperada uma ferramenta tube nut.

Contador de manutencéo | Essas quatro colunas exibem informagées do Contador de Manutengéo.
«  Status Consulte o capitulo 6.7 Informagdo de manutengéo da ferramenta,
+  Real pagina 59 para mais detalhes.

* Limite de aviso antes
da manutencao

* Limite de manuten-
cao

Botoes de controle da caixa de dialogo Lista de ferramentas

Botao Descrigao

<E/S> abre a caixa de dialogo Possivel digitar pardm. nivel E/S. Consulte o capitulo
9.1 Programmable I/0 Mapping, pagina 115.

=

4
h4—

<Ajuste da ferramenta> abre a caixa de dialogo Ajuste da ferramenta. Consulte o

2,
{5 capitulo 6.2 Ajuste da ferramenta, pagina 56.
<Instalar> instala a ferramenta LiveWire ou uma ferramenta com fio conectada a um

controlador secundario. Ferramentas com fio conectadas a um controlador secundario
sao instalados automaticamente.

<Editar> reconfigura as op¢des de configuragéo para uma ferramenta.

<Desinstalar> remove uma ferramenta da lista de ferramentas do controlador.

<Reatribuir> reatribui/confirma atribuicdo da ferramenta LiveWire para o controlador.

%
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Botao Descrigao
% <Navegacdo> retorna para a caixa de dialogo Navegacéo.
? <Ajuda> fornece ajuda relacionada a caixa de dialogo em questéo.
*

Ajuste da ferramenta

A caixa de didlogo Ajuste da ferramenta permite visualizar a memoria da ferramenta, definir o Contador de
manutencéo e acessar a caixa de didlogo Constantes da ferramenta.

(@ 10.122,67.6: Ajuste da ferramenta Ferramenta 1 Tool Grp 1 X
Transdutor 1 i Diversos Contador manut

Namero do modelo 47BAYB28AM3

Transdutor 936528PT

Rpm max [rpm] 532

Torque maximo [InLbs] 247 82

Torque CAL. [InLbs] 371.73

Cal. angulo [PPD] 26727

Nam.d/série 691837

Data de fabricagdo 2512

Ultimo conserto xn

Nam dfapertos desde dlt. ass téc. 4265

Ciclos totais 4265

= s H y ‘ = ‘ ?
Ajustes po..| |Avangado... BusSis Aceitar Volar Ajuda

\ |

Fig. 6-1: A guia Transdutor 1 da caixa de dialogo Ajuste da ferramenta para a Ferramenta 5 do Grupo de
ferramenta 5

Guias da caixa de dialogo Ajuste da ferramenta
Transdutor 1:
*  Permite visualizar a memoéria da ferramenta selecionada.

* Voceé pode editar o valor de Calibracéo de Torque (+20% da nominal) para corrigir a calibragéo de tor-
que da ferramenta selecionada.

Diversos:

« Servo CP

*  Fator de corrente estatica [Nm/A]

*  Menu suspenso Subtenséo bateria [V]

Cont.de manut.: Consulte o capitulo 6.7 Informagdo de manutengéo da ferramenta, pagina 59.
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Botoes de controle da caixa de didlogo Ajuste da ferramenta

Botao Descrigcao

<Ajustes por radio-frequéncia> abre a caixa de dialogo Ajustes por radio-frequéncia.
@ Consulte o capitulo 73.2 System Settings, pagina 228.
=

<Avancado> abre a caixa de dialogo Constantes da ferramenta. Consulte o capitulo 7
}0 Tool constants, pagina 77.

<BusSis> abre o Mapa System Bus. Consulte o capitulo 71.1.1 System Bus (ARCNet
C;é Map), péagina 198.

6.3 Instalando uma ferramenta primaria com fio

—_

Conecte a ferramenta e ligue-a.
Selecione Navegagao > Pardmetros da ferramenta.

Ferramenta 1 é reservada para uma ferramenta com fio com controlador primario. Outras ferramentas
com fio estdo conectadas ao secundario.

Toque na linha que lista a Ferramenta principal para destaca-la.

Toque no botdo <Ajuste da ferramenta>.

Verifique o Numero do modelo e Nim.d/série para verificar que a ferramenta exibida é a conectada.
Se a identificagdo da ferramenta esta correta, toque no botdo <Aceitar> e confirme a solicitagao.

— Uma mensagem pop-up indica que as definicdes estdo sendo salvas.

N

o0k w

Quando a ferramenta for instalada pela primeira vez, o tipo de controlador deve ser selecionado. Consulte
o capitulo Distinction of Global Controller types, pagina 240.

i

6.4 Instalando uma Ferramenta Secundaria

*  Vocé pode instalar uma ferramenta como Secundaria no controlador se:
»  Aferramenta possui conexdo com fio.

*  Otipo de cartdo de medi¢gdo do médulo STMHE é conectado ao BusSis dos controladores e o nimero
de no é diferente de 1.

*  Os sinais de entrada/saida sdo mapeados para niveis E/S STMHE TM_DIDO 1/0.

1. Selecione Navegacéo > Parametros da ferramenta.
2. Toque no botéo <Instalar> para abrir a caixa de dialogo Atribuir Ferramenta n.
3. Selecione o grupo de ferramenta desejado, e selecione a opgao Secundaria do menu suspenso Tipo.

Parametro Descrigao

Nome dos grupos Exibe o nome do grupo de ferramenta.

Designagéao Atribui um nome a ferramenta.

Tipo » Secundario: a ferramenta com fio associada um controlador secundario

pareado a um controlador primario.

e LiveWire com WLAN: uma ferramenta sem fio associada a um controla-
dor secundario.

*  GWK: uma ferramenta com fio associada a um controlador secundario.

e LiveWire I-Wrench: uma ferramenta com e/ou sem fio associada com
um controlador secundario. Para maiores informagdes, consulte o
manual P2383BA.
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1. Certifique-se de que o modulo STMHE esta conectado com o grupo de parafusos selecionado.

Toque em <OK> para adicionar a ferramenta como ferramenta secundaria no Grupo de Parafusos

selecionado e volte para a Lista de ferramentas.

Toque na linha que lista a Ferramenta Secundaria para destaca-la.

Toque no botdo <Ajuste da ferramenta>.

Verifique o Numero do modelo e Num.d/série para verificar que a ferramenta exibida € a conectada.

Se a identificagcao da ferramenta esta correta, toque no botao <Aceitar> e confirme a solicitagao.

— Uma mensagem pop-up indica que as defini¢des estdo sendo salvas.

7. O software Globale Steuerung define automaticamente os sinais E/S como padrdo. Vocé pode altera-
los na caixa de dialogo Possivel digitar parém. nivel E/S.

N

ok w

Instalando uma ferramenta conectada

Se uma ferramenta estiver instalada e ja esta conectada a outro controlador, o botdo <Editar> é substituido
pelo botdo <Reatribuir>. A mensagem de status a seguir é exibida: Atribuido a um outro controle!

Toque em <Reatribuir> para aceitar a ferramenta. Se a ferramenta estiver instalada, o botdo muda de vol-
tar para <Editar>.

Instalando uma Ferramenta LiveWire / I-Wrench

Para uma designacao detalhada de uma instalagdo em uma rede local ou uma rede ja existente, consulte:
* Instrucbes de instalagao: Transmissao de dados WLAN / Ferramenta EC sem fio
e Manual de Instrugdes / I-Wrench

Instalando Grupos de ferramenta com multiplos fusos

1. Selecione Navegacéo > Diagnostico > Sistema > BusSis.
2. Certifique-se de que as ferramentas que vocé deseja usar no grupo de ferramentas sejam utilizaveis
no BusSis.
No exemplo a seguir, N6s 15 e 16 s&o utilizados como BTS.
Selecione Navegagdo > Pardmetros da ferramenta.
Toque no botéo <Instalar> para abrir a caixa de didlogo Atribuir Ferramenta n.
Selecione o Grupo de ferramenta desejado, e selecione a opgdo Secundaria do menu suspenso Tipo.
Toque em <OK> para adicionar a ferramenta como ferramenta secundaria no Grupo de Parafusos
selecionado e volte para a Lista de ferramentas.
Toque na linha que lista a Ferramenta para destaca-la.
Toque no botéo <Ajuste da ferramenta>.
Verifique o Numero do modelo e Num.d/série para verificar que a ferramenta exibida é a conectada.
0. Se a identificagdo da ferramenta esta correta, toque no botdo <Aceitar> e confirme a solicitagao.
- Uma mensagem pop-up indica que as definicdes estdo sendo salvas.
- Quando o processo é concluido, a Lista de ferramentas é exibida novamente.
11. Toque no botdo <E/S> para abrir a caixa de dialogo Possivel digitar paréam. nivel E/S.
12. Selecione o Grupo de ferramenta e adicione o proximo TM (mddulo de aperto) que vocé deseja utilizar
(TM 16 nesse exemplo)

2L

= © o N

Vocé também deve adicionar os sinais E/S requisitados. Consulte o capitulo 9.1 Programmable I/O Ma-
pping, pagina 115 para mais detalhes.

P2280PM | 2019-09 Grupo de Ferramentas Apex



Cli @
e c o Parametros da ferramenta m

Production Tools

12 m-Pro-400 Possivel digitar parém. nivel E/S x
Opgies  Ajuda
e o1
Madulo Sinal Entrada Saida
Emergency Stop 1
TM 15
TM 16
TM_DIDO 1 Tool Group Start (SA) 1]
Reverse (TM_LL)
Status (Yellow LED) 4
Tool OK 1 (Green LED) 3
Tool NOK 1 (Red LED) 2
l A{0 ]I 100 ]I App /LG Select 0 Ho I
-
sl i Y x ?
Init PB Info Apagar Eliminar ta.._ Inserir oK Abortar Ajuda

Fig. 6-2: Possivel digitar parém. nivel E/S

13. Pressione <OK> e saia de Possivel digitar param. nivel E/S.
— O préximo TM é adicionado ao mesmo Grupo de ferramenta.

@ 10.122.67.6: Lista deferramentas X
Grp| Nome do grupo Ferramenta Tipo Estado Nim.
ool Grp Primério ecessdria aceitagio manua DB
2 Tool Grp 2 2 Secundario Online e
15 Tool Grp 15 15 Definidos usuario Online 123456
15 16 Definidos usuario Online RDL1
< il J &
= & + - ‘ 2 & ‘ ?
E/S Ajuste da fer_ Instalar Desinstalar Editar Navegacso Ajuda
|Grupo de ferramenta 1: Grupo de produtos n8o selecionado [22.05.18 11:25

Fig. 6-3: Lista de ferramentas com Ferramentas 15 e 16 (ambos os Grupo de ferramenta 15) listadas

Ainda é necessario verificar os dados de identificagdo da ferramenta para o segundo TM:
14. Toque na linha que lista a segunda ferramenta (Ferramenta 16 neste exemplo) para realga-la.
15. Toque no botdo <Ajuste da ferramenta>.

16. Verifique o Numero do modelo e Num.d/série para verificar que a ferramenta exibida é a segunda fer-
ramenta conectada.

17. Se a identificagéo da ferramenta esta correta, toque no botao <Aceitar> e confirme a solicitagao.

6.7 Informagao de manutengao da ferramenta

As informacgbes de manutencao da ferramenta ajudam vocé a fornecer a ferramenta (ferramentas manuais,
fusos EC e ferramentas WLAN) em uso regular para sofrerem manutencgao ou conserto. Com esta oferta
de manutengao/conserto, as pegas padrao que se desgastam sdo mantidas ou substituidas. O recurso do
Software Controlador Global permite programar intervalos de manutencao e fornecer mensagens providen-
ciais que sdo enviadas visualmente ou por e-mail via TorqueNet.
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Significado dos termos

As secg0Oes a seguir explicam os termos relevantes para as informagdes de manutengéo da ferramenta.

Limite de manutencao

O Limite de manutencgdo para uma ferramenta define o nimero maximo de ciclos de aperto no qual a
manutencéo da ferramenta é necessaria. Vocé pode definir o Limite d/manut na guia Contador manut da
caixa de dialogo Ajuste da ferramenta. Se este valor ndo estiver definido no controlador, o valor padrdo da
memoria de ferramentas sera usado.

(@ 10.122.67.6: Ajuste da ferramenta Ferramenta 1 Tool Grp 1 X

Transdutor 1 | Diversos | Contador manut ‘

50000
500000 Definir valores predefinidos

Mensag.: aviso antes dimanut I

Lim.aviso antes d/manut.

Limite d/manut

‘Warning before maintenance ]

Mensag: manuteng I Send for maintenance ]

W

Aceitar Voltar

el len
Avancgado... BusSis

Fig. 6-4: A guia Contador de manutengao da caixa de dialogo Ajuste da ferramenta para a Ferramenta 1

‘ &

L]

Ajuda

Para acessar o Limite d/manut:

1. Selecione Navegagédo > Pardmetros da ferramenta.

2. Selecione a Ferramenta necessaria na caixa de dialogo Lista de Ferramentas.

3. Toque em <Ajuste da ferramenta> para abrir a caixa de diadlogo Ajuste da ferramenta.
4. Selecione a guia Contador manut da caixa de didlogo Ajuste da ferramenta.

Limite de aviso antes da manutengao

O Lim.aviso antes d/manut. permite criar uma mensagem de aviso de manutengéo no Controlador Global
antes que o Limite d/manut real seja alcancado. Esse offset do Limite d/manut é programado como um
valor numérico. Um valor padrdo é armazenado permanentemente no transdutor. Se um valor diferente for
programado no Controlador Global, o valor da memaria de ferramentas sera desconsiderado e o valor do
Controlador Global sera usado.

Vocé pode definir o controle do Lim.aviso antes d/manut. na guia Contador manut da caixa de dialogo
Ajuste da ferramenta.

Valores padréao para Limite de manutenc¢ao e Limite de aviso antes da
manutencgao

Se uma ferramenta estiver conectada mas nao estiver aceita ainda, os valores para Lim.aviso antes d/
manut. e Limite d/manut estao definidos como o limite maximo e estédo realgados em amarelo na guia Con-
tador manut do Controlador global.

Quando uma ferramenta é aceita, o valor do Lim.aviso antes d/manut. é definido como 20.000. O Limite d/
manut é definido para 500.000. Isso significa que as mensagens de manutencgao séo enviadas quando séo
atingidos 480.000 ciclos de aperto, em vez do limite de manutengao de 500.000 (20.000 ciclos de aperto
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antes que o limite de manutengéo seja atingido). Isso permite uma manutencgéo da ferramenta mais flexi-
vel.

Botao Descrigcao

<Definir valores predefinidos> carrega os valores padrdes para a ferramenta selecio-

@ nada.

Mensagem de aviso de manutengao

Se a diferenca entre o Limite d/manut e o Lim.aviso antes d/manut. para uma ferramenta for maior que o
contador Real, mas menor que o Limite d/manut, o controlador gera um alerta de manutencéo.

Para visualizar todos os valores na Lista de ferramentas:
» Selecione Navegagdo > Parémetros da ferramenta.

No exemplo a seguir para a Ferramenta 1, o Limite d/manut é definido como 19.000 e o Lim.aviso antes d/
manut. é definido como 1.000. A diferenga entre os dois (18.000) € menor que o valor atual do contador de
18.923 e, portanto, uma mensagem de aviso de manutengéo € exibida.

i@ 10.122.67.6: Lista de ferramentas *
ipo de ferramenta: Status cont manut Real Lim.aviso antes dfmanut. Limite d/manut
Ferramenta nfio cone... 50000 500000

Fig. 6-5: A coluna Status do contador de manutengédo exibe uma mensagem de aviso de manutengéo para
Ferramenta 1 porque a diferenga entre o limite de Manutengéo e o limite de aviso antes da manutengdo
(19.000-1.000) é menor que o valor atual do contador (18.923)

Também é possivel exibir a mensagem Alerta antes da manutengdo em Indic. processo:
Ferramenta 1: Alerta antes da manutengao

Quando o valor do contador Real € maior do que o Limite d/manut, o controlador gera uma mensagem de
aviso de manutencao diferente:
Ferramenta 1: Enviar para manutencgao

Para exibir mensagem de aviso de manutencao na /ndic. processo:
1. Selecione Navegacédo > Avangado > guia Controlador > guia Outros.
2. Ative a opgao Exibir avisos na se¢gdo Contador manut.

Vocé pode alterar o texto de ambas as mensagens de aviso de manutengao na guia Contador manut da
caixa de didlogo Ajuste da ferramenta.

Contador dindmico de manutengao

O contador de manutengéo tem um componente dinamico para acomodar diferentes cargas deste grupo de
parafusadeiras.Dependendo da variagdo de carga na ferramenta, o contador de manutengéo € incremen-
tado com um valor maior ou menor.
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Intervalo de atualizagao do contador de manutencao

Vocé pode transmitir o estado real do Contador manut através do TorqueNet e especificar um intervalo de
atualizacdo. A janela de tempo determina a frequéncia com que o estado atual do Contador manut é trans-
mitido para o TorqueNet. Vocé pode inserir valores entre 0,1 hora (6 min) a 24 horas.

Os seguintes controles estédo disponiveis na guia Pardmetros avangados:

Parametros Descrigao

Sincronizagao

Data/hora sincronizagao Sincroniza a hora do controlador com a do servidor. Se essa caixa de sele-
¢ao esta ativa, a caixa de entrada Sincronizagdo caso diferenca fique
acima de (s) esta disponivel.

Sincronizacgado caso dife- | Limita a diferenca de tempo entre o servidor e o controlador. As entradas
renga fique acima de (s) sdo de 1 a 9999 segundos.

Contador de manutencéao

Intervalo de atualizagao Para informagdes detalhadas sobre Contadores de manutencao, consulte o
do contador (h) capitulo 6.7 Informagdo de manutengédo da ferramenta, pagina 59.

Este controle define o intervalo em horas no qual o controlador atualiza os
contadores de manutengao no servidor TorqueNet. Entradas validas sédo de
0,1 hora a 3445,0 horas.

Ativar mensagem Envia uma mensagem por e-mail quando um limite do contador de manu-
tengdo é excedido.

Para ativar as atualizagdes do Contador manut através do TorqueNet e definir o intervalo de atualizagéo:
Selecione Navegagao > Comunicagao > Transmissdo de dados.

Selecione a entrada TorqueNet na lista Ethernet da guia Transmissdo de dados.

Ative a caixa de selegao Ativado abaixo da lista Ethernet.

O botao <Avangado> é agora exibido abaixo da caixa de selegdo <Ativado>.

Toque no botdo <Avancado> para abrir a caixa de dialogo Pardmetros avang¢ados.

Marque a opgéo Ativar mensagem na segao Contador de manutengéo da caixa de dialogo Parémetros
avangados.

7. Digite o valor necessario na caixa de entrada Intervalo de atualizagdo do contador (h).

ok wh =

Estado real do contador de manutengao

Vocé pode ler o estado atual do Contador manut na Informacgéo do sistema do Controlador Global. Essa
informacao é fornecida apenas em inglés.

As seguintes informagdes sobre o Contador manut estéo disponiveis na Informagéo do sistema:

+  Contador de manutengéo total: a contagem atual

* Limite de aviso do contador: Lim.aviso antes d/manut.

» Limite de parada do contador: Limite d/manut

»  Estado do contador de manutencao: o estado do contador de manutencgdo. O estado € mostrado em
bits. Configuragéo de bit 0 marca que o limite de aviso foi excedido; configuragdo de bit 1 marca que o
limite de parada foi excedido.

Estado do contador de manutengéo:

Bina- Decimal | Descrigao

rio

00 0 Contagem atual abaixo do limite de aviso antes da manutencao.
01 1 Limite de aviso antes da manutengao alcangado.

10 2 N&o definido

11 3 Limite de manutengéo alcangado.
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i@ Informacdo do sistema *
Dados do sistema TM : 1
~

4 Counter

6.1 Rundown Counter

6.1.1 Transducer 1: 155 (188)

6.2 Service/Maintenance Counter

6.2.1 Maintenance counter total: 184

f.2.2 Counter warning threshold: SHEAR

f.2.3 Counter stop threshold: 1BEABEA

6.2.4 Maintenance counter state: a

6.2.5 Counter at last serwice: a

6.3.1 Maintenance counter range 1: 1

6.3.2 Maintenance counter range 2@ A

6.3.3 Maintenance counter range 3@ A

6.3.% Maintenance counter range 9: 1

6.3.5 Maintenance counter range 5@ 186

6.3.6 Maintenance counter range 6@ 2

6.4 Percentage wvalue for counter threshold

6.4.1 Threshold value for range 1: 95 %

6.4.2 Threshold value for range 2@ 98 ®

6.4.3 Threshold value for range 3: ge -

&
Yoltar

0K

Fig. 6-6: Estado do contador de manutengéo exibido na janela Informagéo do sistema

Para acessar os estados atuais do contador:

1. Selecione Navegacgao > Parametros da ferramenta.

Selecione a Ferramenta necessaria na caixa de dialogo Lista de ferramentas.

Toque no botdo <Ajuste da ferramenta > para abrir a caixa de dialogo Ajuste da ferramenta.

Toque no botao <BusSis> da caixa de dialogo Ajuste da ferramenta para abrir a caixa de dialogo Mapa
System Bus.

Selecione a guia Estado real da caixa de dialogo Mapa System Bus.

Selecione o N6 na Lista de participantes.

Toque no botéo <Informagéo do sistema> para abrir janela Informagéo do sistema.

Va até a secéo desejada.

Pobd

© N O
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Constantes da ferramenta

As constantes da ferramenta refletem o layout da ferramenta, especificamente o motor, engrenagem(ns) e
transdutor(es). Normalmente eles sdo programados apenas uma vez, durante a configuragéo inicial, ou
para grandes mudangas, como por exemplo na substituicdo ou modificagdes da ferramenta (engrenagens
ou transdutores diferentes). Eles fornecem a base para todos os outros parametros de aperto.

Cleco

Production Tools

Se um transdutor inteligente é conectado, certos dados sdo obtidos do transdutor e afetam as constantes
da ferramenta. Esses valores sdo destacados em amarelo na tela Constantes da ferramenta e ndo podem
ser modificados aqui.

A ON =

T i@ Constantes daferramenta Ferramenta %
| Opges Redundéncia  Copiar Femamenta  Ajuda
Modo de Controle ~ Redundancia 6
l .Transdutor Q Corrente ) Nenhuma
Dados do Transdutor OTransdutor 2
Transdutor 1 Transdutor 2 — g GIS CEelr
Corrente / Resolver
Valor de calibragem TQ Valor de calibragem TQ O . . /
19.80 (Nm) [ 000  (Nm) Desvio max 14
: = : = 0.00 (Nm)
Coef. de angulo Coef. de angulo Desvio méx. angulo
112.2190 {Puligr) 112.2193 {Puligr) | 0 | {qr)
Dados da Ferramenta
Stat. Drehmoment Ang. do resolver Avaliagdo med. de controle
3.7169 (Nm/A) 112.21938 {Puligr) @ NOK
Fator de corrente Velocidade maxima @ Alerta [TR2E)
1.0000 836 (rpm)
Parametros servo
[ |Modo Tube Nut [/] Autoident Ativo
L~ = v x ? 7
¥ Auto-ident.dados ferram Const. din. de corr. 0K Abortar Ajuda
|Grupo de ferramenta 1: Grupo de produtos nfo selecionado [ 170518 | 1342 — 8

Fig. 7-1: A tela Constantes da ferramenta

As principais partes da tela Constantes da ferramenta sao:

Pos.

Descrigao

Barra de Titulo: Exibe a ferramenta selecionada atualmente

Barra de menu

Secao do Modo de Controle

Secao dos Dados do Transdutor

Secao dos Dados da Ferramenta

Secao de Redundancia

Botbdes de comando

| N[O B WIN| -~

Barra de estado

Para acessar a tela Constantes da ferramenta:

1. Selecione Navegagédo > Parametros da ferramenta.
2. Selecione a ferramenta necessaria na Lista de ferramentas.
3. Toque no botédo <Ajuste da ferramenta>.

4. Toque no botdo <Avangado> na tela Ajuste da ferramenta.
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7.2

Constantes da ferramenta

Modo de Controle

Para selecionar a ferramenta desejada, abra a caixa de didlogo Selecionar canal.
1. Selecione Opgbes > Selecionar canal, ou
2. Toque no botéol 7 -

As seguintes opgdes estao disponiveis:

«  Transdutor

+ Corrente

O botéo de opgdes da opgao ativada é destacado em vermelho.

Se a Corrente é utilizada, um asterisco (*) & exibido apds o valor para TQrea na tabela Monitoramento fuso
e na Biblioteca (Detalhes). Corrente é usado principalmente com ferramentas que n&o possuem um ftrans-
dutor.

Se Transdutor, Corrente / Resolver ou Corrente estiver configurado como valor de controle, vocé ndo
pode utilizar procedimentos de ponto de entrega no programa de aperto.

Dados do transdutor

Valor do torque de calibragao
O Valor do torque de calibragdo é a escala total de torque do transdutor.

Para definir sua unidade de medida:
» Selecione Navegagédo > Avangado > Controlador > Info.gerais.

O valor requerido é fornecido na placa de identificagdo do transdutor ou em sua ficha técnica ou é inserido
pela identificagdo automatica do transdutor.

Coef. de angulo
O Coef. de angulo é a resolugao em pulsos por grau do transdutor de pulso de angulo.

O valor requerido é fornecido na placa de identificagdo do transdutor ou em sua ficha técnica ou é inserido
pela identificagdo automatica do transdutor.

Excecgdo: Se um sistema BL sem transdutor de &ngulo é usado, os pulsos de angulo sdo gerados pelo
servo, que, portanto, também definem a resolugéo. Isso também se aplica a redundancia pelo angulo do
resolver. Os coeficientes de angulo sao fornecidos em uma tabela.

Agregados conjuntas

Os parametros de aperto sao relacionados a articulagéo parafusada. Os valores de calibragdo para torque
e angulo devem, portanto, refletir as condi¢gdes reais nos agregados conjuntos de saida do fuso. Isso é
dado automaticamente para a maioria dos grupos de produtos com fusos padréo (sistema modular), por
exemplo, quando um agregado conjunto reto segue um transdutor combinado. Nestes casos, vocé pode
simplesmente inserir os dados do transdutor combinado. Mas se engrenagens adicionais, por exemplo, de
um agregado conjunto angular, forem instaladas entre o transdutor e a articulagdo, vocé deve levar seus
dados em consideragéo para receber valores que realmente se relacionam com a articulagao.

Torque: Uma engrenagem redutora aumenta o torque no eixo de saida e, portanto, o valor da calibracéo
de torque que vocé deve inserir. Além disso, vocé deve multiplicar o valor da calibragao de torque pela taxa
de eficiéncia do conjunto de engrenagens (consulte a placa de identificagéo ou a ficha técnica).

Angulo: Uma engrenagem de redugdo aumenta a resolucéo e, portando, o coeficiente de angulo. Se os
pulsos de angulo s&o gerados pelo servo, a resolugao do angulo é resultante da resolugéo do resolver do
servo e da transmissao da ferramenta.

Rotaggo da saida de agregados _ Revolug&o do resolver [pulsos/rotagao] « Relagéo de redugéo
conjuntos [pulsos/graul] 360 [graus/rotac&o] da engrenagem
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Exemplo:
Rotagéo do resolver = 1024 pulsos/rotacéo. (pulsos por rotagdo do motor)
Relagéo de reducado da engrenagem = 1: 15,1364

Resolucado da saida de _ 1024 [pulsos/rotagéo] X 15.1364 = 43054 loulsos/
agregados conjuntos 360 [graus/rotag&o] ’ = 43,054 [pulsos/grau]
Redundancia

O painel de medigéo usa os sinais fornecidos pelo Transdutor 1 para controlar o processo de aperto. Sem-
pre que ocorrerem referéncias as constantes de fuso para os paradmetros (por exemplo, area de entrada
dos diagramas de aperto) ou as fungdes (por exemplo, calculo de gradiente: fator de escaneamento), eles
se referem ao Transdutor 1. Se uma fungao de redundancia estiver ativada, também sao realizadas verifi-
cacoes de plausibilidade para o Transdutor 2 durante a programacéo.

» Use os controles na segdo Redundéncia da tela Constantes da ferramenta para ativar fungdes de
redundancia.

Opcoes de redundancia

*  Nenhuma: Sem redundancia

»  Transdutor 2: Redundancia de torque e angulo com Transdutor 2

«  Ang. do resolver. Redundancia de angulo com angulo do resolver

*  Corrente / Resolver. Redundancia de torque equivalente derivada da corrente do motor e informacdes
do resolver

» Define as tolerancias de redundancia:

- Desvio max. TQ: Define o maior desvio de torque permitido para a medigdo de redundancia entre o
Transdutor 1 e Transdutor 2 ou entre Transdutor 1 e o torque equivalente baseado na corrente que
resulta em uma avaliagédo OK do processo de aperto.

- Desvio max. angulo: Define o maior desvio angular permitido para a medicdo de redundancia entre
o Transdutor 1 e o Transdutor 2 ou entre o Transdutor 1 e o angulo do resolver que resulta em uma
avaliagdo OK do processo de aperto.

Transdutor 2

Conexéao de um segundo transdutor para torque e angulo (por exemplo, um segundo transdutor combinado
em um fuso modular) permite a medi¢édo redundante. Quando a redundancia esta ativa, os controles para
Transdutor 2 e para Desvio maximo (torque e angulo) séo ativados.

Transdutor 2 é o transdutor redundante ou de verificagdo cruzada. Para os valores de entrada, aplicam-se
as mesmas condi¢des do Transdutor 1.

Desvio maximo (torque e angulo) define a diferencga aceitavel em torque e angulo entre dois transdutores.
Se um desses valores for excedido, resulta em uma avaliagdo NOK independentemente de o segundo
transdutor estar dentro ou fora do intervalo de torque ou angulo do diagrama de aperto.

Angulo do resolver

Com fusos BL, vocé pode utilizar a redundancia sem um segundo transdutor pois o servo pode criar pulsos
de angulo dos sinais do resolver e envia-los ao painel de medi¢do. Mas neste caso a fungéo de redundan-
cia é limitada ao transdutor de angulo. Os métodos empregados sdo os mesmos para a redundancia com

Transdutor 2. O coeficiente do angulo do resolver é fornecido na mesma placa de identificagéo do fuso ou

em uma tabela com todos os coeficientes de angulo.

Corrente / Resolver

Com base na corrente do motor, sdo geradas informagdes equivalentes de torque. O resolver fornece infor-
macdes adicionais de angulo.
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7.4 Dados da Ferramenta

Stat. Drehmoment (constante de torque dinamica)

A Stat. Drehmoment corresponde a constante do torque dos dados do transdutor. Vocé nao pode alterar
seu valor na tela Constantes da ferramenta, mas é possivel editar, de forma limitada, na caixa de dialogo
Dados do Transdutor (veja abaixo; para acessar, toque em <Autoidentifica. Dados da Ferramenta>).

Em teoria, vocé pode obter a Stat. Drehmoment do fator de corrente médio do motor e da relagéo da engre-
nagem. O valor requerido é fornecido na ficha técnica do transdutor ou esta disponivel na autoidentificagao
da ferramenta, se aplicavel.

O valor serve como um ponto de partida para célculos posteriores de converséo de corrente/torque. Se for
necessario apenas uma baixa precisdo, a Stat. Drehmoment pode ser aplicada diretamente para a redun-
dancia de corrente (por exemplo, para operac¢des de desaparafusar).

Ajuste de corrente Fator (fator de ajust de corrente)

O Fator de ajuste de corrente é predefinido como 1, e pode ser alterado em todas as fungbes de redundan-
cia. Este fator ndo é parte da autoidentificagéo, mas € solicitado para Stromkali (veja abaixo; para acessar,
toque no botédo <Const. din. de corr.>). Ele, portanto, ndo esta destacado em amarelo e pode ser editado.

Parametros servo

O conjunto de parametros servo é fornecido pelo servo PS do transdutor inteligente. Vocé n&o pode alterar
seu valor na tela Constantes da ferramenta, mas é possivel editar, de forma limitada, na caixa de dialogo
Dados do Transdutor (veja abaixo; para acessar, toque em <Autoidentifica. Dados da Ferramenta>).

Cada moédulo do motor necessita de paradmetros de controle especificos. Os parametros de controle sdo
salvos no amplificador servo e podem ser selecionados no campo parametros servo. O Conjunto de para-
metros que sera utilizado corresponde ao tipo de fuso e é fornecido na placa de identificagéo da ferra-
menta.

Entradas validas incluem:

Entrada Descrigao

1B todos os fusos 1B

1B-SO fuso especial 1B

2B todos os fusos 2B

3B todos os fusos 3B

4B todos os fusos 4B

17E... ferramenta portatil

47E... ferramenta portatil

67E... ferramenta portatil

Especial fuso especial — numero do conjunto de parametros da tabela

0 Se vocé selecionar o parametro servo errado, o0 moédulo do motor pode ser destruido. Um ruido forte de
funcionamento do motor indica que um conjunto de parametros errado foi selecionado!

Angulo do resolver

Quando um transdutor inteligente é conectado, o Ang. do resolver corresponde ao valor do Resolver nos
Dados do Transdutor. Vocé néo pode alterar seu valor na tela Constantes da ferramenta. Mas o valor &
alterado automaticamente quando vocé altera o valor Multiplic.total d/engrenag na caixa de dialogo Dados
do Transdutor (para acessar, toque em <Autoidentifica. Dados da Ferramenta>).

Velocidade maxima

Quando um transdutor inteligente é conectado, o Velocidade maxima corresponde ao valor da Rpm da fer-
ramenta nos Dados do Transdutor. Vocé nao pode alterar seu valor na tela Constantes da ferramenta. Mas
o valor é alterado automaticamente quando vocé altera o valor Multiplic.total d/engrenag na caixa de dia-
logo Dados do Transdutor (para acessar, toque em <Autoidentifica. Dados da Ferramenta>).
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A Velocidade maxima é a velocidade maxima de rotacédo de toda a ferramenta, ou seja, diretamente no
eixo de saida. As velocidades definidas para um aperto nos diagramas de aperto séo referenciadas inter-
namente a este parametro de Velocidade maxima. O valor é fornecido na placa de identificagéo do transdu-
tor ou em sua ficha técnica. Ele pode ser monitorado com um sensor de velocidade externo ou o contador
de rotacéo integrado. Para isso, o Coef. de angulo deve ser digitado corretamente, porque a contagem de
rotacdo integrada é derivada dos pulsos de angulo.

Modo Tube Nut
> Ative a caixa de selecdo Modo Tube Nut se precisar da funcionalidade de porca para tubo.

No Modo Tube Nut, é utilizada uma chave especial com um bocal aberto para rosquear a ferramenta no
tubo. Apds o aperto, a chave deve retornar a sua posigédo para desaparafusar a ferramenta do tubo. A fer-
ramenta, portanto, troca automaticamente para desaparafusar apds aperto, e o sinal SA é enviado nova-
mente para desaparafusar a ferramenta.

Isso simplifica a tarefa para o operador pois néo ha necessidade de, a cada vez, alternar manualmente
entre parafusar e desaparafusar.

Autoident. Ativado (desativando autoidentificagao)

Se um fuso for substituido pelo mesmo tipo enquanto a autoidentificagéo estiver ativada, os dados do
transdutor seréo importados automaticamente. Se o tipo de fuso diferir, os dados do transdutor podem ser
editados conforme necessario e gravados de volta no chip de meméria do fuso. E entdo estes valores séo
importados para as constantes do fuso.

Isso significa que os usuarios que desejam usar o sistema modular Apex Tool Group para o layout do fuso
séo obrigados a modificar e sobrescrever os dados originais dos chips de memoria, se quiserem configurar
um unico fuso a partir de diferentes componentes. Dessa forma, a tela Constantes da ferramenta fornece a
opcao de desativar a autoidentificagdo—que é ativada por padrao—para cada fuso.

Autoidentificacao esta ativa por padrao
» Apague a marcagdo D na Autoident. Caixa de selecao Ativa para desativar a autoidentificagéo.

Caixas de entrada que anteriormente tinham um plano de fundo amarelo agora tém um plano de fundo
branco.

Quando a autoidentificagdo esta desativada:

» Importagdo automatica de valores de autoidentificacdo para Constantes da ferramenta esta desligada.

*  Se o transdutor é substituido, os dados do chip s&o lidos, mas os valores ndo sdo importados para a
Constantes da ferramenta.

*  Se um tipo diferente é detectado durante a substituicéo, a janela com os dados do transdutor do fuso &
exibida automaticamente—como ocorre na autoidentificagéo ativada. Mas neste caso, € apenas para
informacgao, ou seja, ndo ha opgéo para alterar ou importar os dados.

Os valores programados em Constantes da Ferramenta permanecem inalterados quando a auto-identifica-
¢ao esta desativada, e vocé pode altera-los manualmente, se necessario. Isso € indicado pelas caixas de
entrada, que ndo possuem mais um fundo amarelo.

» Tal como acontece quando a autoidentificagdo estéa ativada, vocé pode abrir e visualizar os dados
detectados do transdutor (tela de Dados do transdutor) a qualquer momento tocando em <Autoidenti-
fica. Dados da Ferramenta> na tela Constantes da ferramenta.

Com o recurso de autoidentificagdo ativado, vocé pode importar os dados do transdutor que estdo no chip
para Constantes da Ferramenta para servir como valores iniciais para a programagéo personalizada das
constantes do fuso. Em seguida vocé desabilita a autoidentificagdo para editar as constantes do fuso e
adapta-las individualmente ao layout de fuso especifico do cliente.
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Avaliagdo med. de controle

Aqui vocé pode selecionar se um erro do segundo transdutor (circuito de redundancia) leva a um alerta
(TR2E) ou a uma avaliagao NOK. Em alguns casos um alerta é aceitavel quando o Transdutor 2 € utilizado
apenas para verificagdo cruzada.

Nao é necessario que o segundo transdutor seja do mesmo tipo que o primeiro, embora esse seja 0 caso
tipico em sistemas modulares. Se tipos diferentes forem usados, vocé deve inserir os valores para o Fator
de calibragdo de torque e Coef. de dngulo para o Transdutor 1 e o Transdutor 2 independentemente. Para
o Desvio Max. (torque e angulo), pode ser necessario levar em conta diferentes resolugdes.

Mensagens de erro de redundancia
Se a redundancia esta ativada, as mensagens de erro listadas abaixo podem ocorrer nos valores medidos.

Lembre-se de que faz diferenca se a redundancia com o Transdutor 2 ou com o Ang. do Resolver estive-
rem selecionadas. Veja também as se¢des do angulo do resolver desta documentacao.

Erro Significado

TqRE Erro de redundancia de torque
ARE Erro de redundancia de angulo
OFF2 Erro de Offset no transdutor 2
CAL 2 Erro de calibragao no transdutor 2
A2D Transdutor de angulo 2 defeituoso
AN2F Transdutor 2 ndo conectado

*  Os erros resultam em uma avaliagdo NOK.

A mensagem AN2F ¢é exibida na coluna de erro se a redundéncia esta ativa e nenhum transdutor
secundario esta conectado ao painel de medigéao.

* Com o NOK selecionado para avaliagdo de medicao de controle, esses erros resultam em uma avalia-
¢édo NOK.

Além disso, as mensagens de aviso a seguir podem ocorrer nos alertas do sistema:
»  Torque Offset do trans.2 muito alto

»  Torque Offset do trans.2 muito baixo

*  Valor de calibragdo de Trans.2 de Torque muito alto

»  Valor de calibragao de Trans.2 de Torque muito baixo

Dados do transdutor

Autoidentificacdo demanda o software TM 960911v2.7 ou versdo mais recente e transdutores e fusos com
a tecnologia apropriada.

Nas configuragdes de redundancia, normalmente se instala transdutores do mesmo tipo. Quando vocé
conecta ou desconecta os transdutores, os dados detectados sdo imediatamente registrados e importados.
Se vocé instalar transdutores de tipos diferentes, a tela de Dados do Transdutor sera aberta automatica-
mente para o canal selecionado e exibira os novos dados do transdutor. Vocé deve entao aceitar explicita-
mente os parametros.
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/@ Dados do Transdutor Canal 1

Designagin

Transdutor 1

Valor d/calibr, T0 original (Nm]
T8 Yalor ealibragem [Nm)
Fator danguls [Imp/ard)
Fiesolver (Imp/ar)
Constant. torque [Nm#4]
Servo CP
Flotagao da femamenta (1/min]
Fator 70
Capacidade TQ [Nm)
Tina de ferramenta
Dados assist técnica
Kiimero de identificagdo da ferramenta
Nimero de serie da ferramenta
Tipa de transdutor
N ident. ransdutor
Kiimero série dAransdutor
Status transdutor
Data de ajuste
Dats de fabricasto
Data de reparagio
Apertos em total
Apertos desde a assisténcia téenica
Muliplc.totsl d/snarenag

13.8000
1122190
nzz193
37163

38

836 4574
1.0000
21.0000
30EANZ1FAZ
1}

30EANZ1FAZ
DB7524
961602FT-M3
961602PT-M3
148121

3

0618

0618

0

B19

619

39.4521

0.0000
0.0000
0.0000
0.0000

0.0000

0.0000
0.0000

0.0000

Tiansdutor 2

Alterar

X

Tipo de ferramenta Ferramenta manual

o

0K Abortar

2

Ajuda

Fig. 7-2: A tela de Dados do Transdutor para o canal 1

Para abrir a tela de Dados do Transdutor:

aorLDd=

Selecione Navegacéo > Pardmetros da ferramenta.

Selecione o Canal necessario na Lista de ferramentas.

Toque no botdo <Ajuste da ferramenta > para abrir a caixa de dialogo Ajuste da ferramenta.
Toque no botdo <Avangado> para abrir a tela Constantes da ferramenta.

Toque em <Autoldentifica. dados da ferramenta>.

Botao

Descrigao

<Autoidentifica. dados da ferramenta> abre a caixa de didlogo Dados do Transdutor.

A tabela Dados do Transdutor € composta das trés colunas a seguir:

Nome da coluna

Contetudo

Descrigao

Esta coluna contém as designagdes dos valores exibidos nas colunas
Transdutor 1 e Transdutor 2.

Transdutor 1

Esta coluna lista os valores para o Transdutor 1. Se nenhum transdutor
estiver conectado para o canal selecionado, seréo exibidos zeros.

Transdutor 2

Esta coluna lista os valores para o Transdutor 2. Se nenhum transdutor
secundario estiver conectado para o canal selecionado, serdo exibidos
Zeros.

Quando uma linha da tabela é selecionada, informagdes adicionais sobre os valores nessa linha podem ser
exibidas abaixo das colunas da tabela:

Nome da coluna

Informagoes exibidas abaixo da coluna

Descrigao

Tipo de ferramenta: Canal
Tipo de ferramenta: Ferramenta manual

Transdutor 1

Editavel de forma limitada

Transdutor 2

Editavel de forma limitada
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Dados individuais podem ser editados e alterados. Alteragdes influenciam diretamente o controlador e a
qualidade do aperto. As alteracdes s6 devem ser feitas em casos excepcionais e por técnicos autoriza-
dos. As alteragdes séo feitas sob responsabilidade do usuario e registradas no préprio transdutor.

A tabela a seguir explica as categorias listadas na coluna Descricdo da tabela de Dados do Transdutor:

Itens da coluna de des-
cricao

Significado

Valor d/calibr. TQ original
(Nm)

Apenas para informacao

Calibragéo TQ (Nm)

Valor editavel e utilizado para calculos

Fator d/angulo (Imp/grd)

Valor editavel e utilizado para calculos

Resolver (Imp/grd)

Valor editavel: muda automaticamente quando vocé edita o valor para Mul-
tiplic.total d/engrenag

Constant. torque (Nm/A)

Valor editavel se a corrente equivalente é usada em vez de um transdutor

Servo CP

Valor editavel que proporciona adaptagao para a ferramenta e o motor em
uso

Rotagéo da ferramenta
(Y/min)

Nao é um valor editavel diretamente: muda automaticamente quando vocé
edita o valor para Multiplic.total d/engrenag

Fator TQ

Apenas para informacgao

Capacidade TQ (Nm)

Serve como valor de teste para a entrada de torques nas telas do diagrama
e como informacgdes para assisténcia técnica

Tipo de ferramenta

Valor editavel composto dos cédigos para o motor, engrenagens, transdutor
e chave de saida

Dados assist.técnica

indicam se foram feitas alteragdes nos dados da ferramenta editaveis no
transdutor; pode ter os seguintes valores:

*  0: nenhuma alteragéo feita nos dados editaveis do fuso

* 1 ou maior: alteragdes realizadas nos dados editaveis do fuso

Este valor é definido como 1 quando os dados do transdutor
u séo alterados pela primeira vez. Alteragdes adicionais nao
1 séo indicadas. Quando for necessaria assisténcia técnica,
isso ira te alertar a respeito de alteragées em dados do
transdutor relevantes.

A categoria Tipo de ferramenta € uma excecdo. Se vocé alterar seu valor,
os valores dos Dados assist.técnica ndo seréo alterados porque os transdu-
tores ndo vém com um valor de Tipo de ferramenta quando sao fornecidos
pela fabrica.

Numero de identificagao
da ferramenta

Apenas para informacéo

Numero de série da fer-
ramenta

Apenas para informacgao

Tipo de transdutor

Isso deve ser sempre idéntico ao cédigo do transdutor no Tipo de ferra-
menta

N° ident. transdutor

Apenas para informacao

NuUmero série d/transdu-
tor

Apenas para informacgao

Status transdutor

Indica o tipo e o estado do transdutor; pode ter os seguintes valores:
*  0: Nenhum transdutor conectado

* 1: Transdutor esta conectado, mas néo € inteligente

»  3: Transdutor esta conectado e ¢ inteligente

Data de ajuste

Apenas para informagao

Data de fabricagao

Apenas para informacéo

Data de reparagao

Apenas para informagéao
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Itens da coluna de des-
cricao

Significado

Apertos em total

Apenas para informagéo

Apertos desde a assis-
téncia técnica

Apenas para informagéo

Multiplic.total d/engrenag

Valor editavel: alteragdes no valor da Multiplic.total d/engrenag resultam no

ajuste automatico dos valores para o Resolver e Rotagéo da ferramenta

Comandos e caixa de dialogo para alterar dados do transdutor

» Use o botdo <Alterar> e os botdes de seta ~ e l v relacionados da tela Dados do

Transdutor para abrir a caixa de didlogo Alterar e ajustar os valores.

Para alterar um valor na tabela Dados do Transdutor:

1. Use os botdes de seta ] ~ ‘ e ] v | para selecionar a linha desejada da tabela Dados do
Transdutor.
Os valores que estao selecionados estdo destacados em vermelho.
Se os valores selecionados nao sio editaveis, o botdo <Alterar> é desabilitado e fica acinzentado. Se
a edigao limitada dos valores selecionados for permitida, o botdo <Alterar> é ativado e a mensagem
Editavel de forma limitada é exibida na linha de comentario abaixo da tabela de Dados do Transdutor.

2. Toque no botéo <Alterar> para abrir a caixa de dialogo Alterar.

3. Insira os valores necessarios nas caixas de entrada Transdutor 1 e Transdutor 2 da caixa de dialogo
Alterar para alterar o torque (Nm).

4. Toque no botdo <OK>.

Se um novo transdutor estiver conectado ou se vocé ajustar valores individuais na tabela de Dados do
Transdutor, os botdes de op¢des da Memoria de Ferramentas e Valores aceitos serao exibidos abaixo da
tabela de dados. Estas opg¢des permitem que vocé compare valores. Quando voceé seleciona a opgao Valo-
res aceitos, os comandos <Alterar> ndo sdo mais exibidos e o botdo <Aceitar> é exibido no lugar do botéo
<OK>.

Parametro Descrigao

Opcao Memédria de ferra- | Exibe os valores do transdutor conectado. Se vocé adotar esses valores de
mentas transdutor e abrir a caixa de didlogo novamente, a opgéo nao estara mais
disponivel na janela de dados do Transdutor.

Opcao de Valores acei- Exibe os valores do transdutor conectado anteriormente se os dois transdu-
tos tores diferirem. Com esta opcao selecionada, o botdo <Alterar> e os contro-
les <Seta> relacionados ndo sdo mais exibidos. O botdo <OK> é
substituido com o botédo <Aceitar>. Se vocé adotar esses valores de trans-
dutor e abrir a caixa de dialogo novamente, a opgao nao estara mais dispo-
nivel na janela de dados do Transdutor.

Substitui 0 botdo <OK> quando a opgéo <Valores aceitos> é selecionada.

Este botdo abre uma caixa de dialogo de confirmagao. Se vocé pressionar o

botdo <Sim> da caixa de dialogo de confirmagéo, os seguintes valores

serdo adotados para a ferramenta atual

e Calibragéo TQ

*  Coef. de angulo

»  Constant. torque

*  Multiplic.total d/engrenag: Alteragdes neste valor também resultam em
ajustes dos valores do Resolver e da Rotagéo da ferramenta.

Botao <Aceitar>
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Mensagens de estado dos Dados do Transdutor e Aceitar dados do trand. nas

const. ferram.

Ao fechar a janela Dados do Transdutor, uma caixa de didlogo pede para aceitar ou rejeitar as alteragdes.
As alteragdes atuais s&o indicadas por mensagens de status e necessitam de confirmagao.

a Aceitar dados do trand. nas const. ferram.

Nov.val pfferram._ b

Ferra...| E stado

| Mam.d/séie | Mimero do modelo |

# 5 HNova identificagSo do transdutor 1!

DB7524 30EANZ21FA3

Tudo Compar. pffuso b

Abortar

&  OK X

Fig. 7-3: A caixa de dialogo Aceitar dados do trand. nas const. ferram. com mensagem de status para a fer-

ramenta 5

A caixa de dialogo Aceitar dados do trand. nas const. ferram. fornece informagdes de estado quando os
Dados do Transdutor forem alterados. A tabela a seguir explica as mensagens de status disponiveis:

Mensagem de estado

Significado

Nova identificagéo do transdutor 1!
Nova identificagéo do transdutor 2!

O transdutor foi ajustado.
O novo numero de identificagéo difere do N° ident.
transdutor armazenado

Dados do transdutor nao realistas

O novo tipo de ferramenta difere do tipo de ferra-
menta armazenado.

Ferramenta manual: Tipo de ferramenta 1 é dife-
rente
Ferramenta manual: Tipo de ferramenta 2 é dife-
rente

O tipo de transdutor ndo esta presente no tipo de
ferramenta.

N&o é uma combinagao padrao!

A capacidade [Nm] dos dois transdutores inteli-
gentes ndo é idéntica. A capacidade ¢ indicada
pelo segundo numero do tipo de transdutor.

Novo tipo de transdutor 1
Novo tipo de transdutor 2

O novo tipo é diferente do tipo de transdutor arma-
zenado.

Transdutor 1 ndo se enquadra com a ferramenta!
Transdutor 2 ndo se enquadra com a ferramenta!

O tipo de transdutor ndo esta presente no tipo de
ferramenta.

Os parametros do transdutor sdo do
mesmo tipo

Os dados para o novo transdutor correspondem
aos dados armazenados, exceto para o contador
de aperto.

Param. transdutor inalterados

Os dados relevantes para as Constantes da ferra-
menta correspondem aos dados armazenados.

?7?7? Status desconhecido ?7??

O novo transdutor ndo é reconhecido como sendo
ou ndo do mesmo tipo.

Uma vez que os dados do transdutor sdo adotados, as mensagens de status ndo sdo mais exibidas.

P2280PM | 2019-09 73



Constantes da ferramenta

7.6

7.6.1

74

Cleco

Production Tools

Calibragem corrente

Os valores da corrente elétrica sdo convertidos em valores de torque para garantir que os usuarios possam
aplicar a mesma unidade de medida (Nm). As constantes dinamicas de corrente (Const. din. de corr. uni-

dade: Nm/A) séo os fatores de conversao necessarios para esse fim. Use o recurso Stromkali para deter-
minar as constantes dinamicas de corrente para seus Fusos, Grupos de produtos e Etapas.

Os fatores de conversdo dependem de varias condi¢des, incluindo:
¢ Dados da Ferramenta/motor
« Dados especificos para a articulacao desejada (rpm, dindmica, diagrama de aperto)

Teoricamente, vocé pode obter a constante de torque dindmica (Stat. Drehmoment = Fator de corrente
estatica) do fator de corrente do motor e da relagéo de engrenagens. O valor desejado é fornecido em uma
tabela, ou esta disponivel a partir da autoidentificagcdo da ferramenta, se aplicavel. Este valor serve como
uma base para conversdes de corrente para torque. Onde néo for necessaria alta precisao, pode-se aplicar
Stat. Drehmoment diretamente para a redundancia de corrente (por exemplo, em operagdes de somente
desaparafusar).

Onde é necessario maior precisdo, deve-se levar em conta as especificidades do aperto e determinar uma
Constante dindmica de corrente. Vocé usa o recurso de Stromkali para realizar apertos de teste e calcular
valores médios para cada etapa, que sédo salvos como Constante dindmica de corrente. Elas permanecem
validas até que as condi¢des para o aperto mudem.

Definigcoes necessarias para Stromkali

Vocé pode executar uma Stromkali se as seguintes demandas forem atendidas:
»  Calibragem de fluxo dindmico esta ativo (Navegagao > Avangado > Controlador > Avangado).
* Aredundancia de corrente ou o controle de corrente com redundancia do transdutor estao ativos.

Ativando a Calibragem de fluxo dindmico

A caixa de selegéo Calibragem de fluxo dindmico da caixa de didlogo Avangado permite a calibragem de
fluxo dindmico para todas as ferramentas e grupos de produtos.

Parametros Descrigao

Ativo Ativa a Calibragem de fluxo dinémico.

Numero de amostras Exibe o numero de apertos teste.

Para ativar a opgao Calibragem de fluxo dindmico:

1. Selecione Navegagédo > Avancgado > Controlador > Avangado.

2. Ative a opgao Calibragem de fluxo dindmico.

3. Use a caixa de entrada Numero de amostras para inserir o numero de apertos teste necessarios para
determinar a constante dindmica de corrente.

Definigbes das constantes da ferramenta necessarias para a Stromkali

Vocé pode executar a Stromkali com as definicdes de Constantes da ferramenta a seguir na tela Constan-
tes da ferramenta:

Modo de Controle Redundancia Avaliagao med. de controle
Transdutor Transdutor 2 NOK ou Alerta (TR2E)
Transdutor Corrente / Resolver NOK ou Alerta (TR2E)
Corrente Transdutor 2 NOK ou Alerta (TR2E)
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7.6.2 Alterando as constantes dindmicas de corrente

Use a caixa de didlogo Alteragdo dos valores de calibr. para iniciar a calibracéo e alterar as Constantes
dindmicas de corrente para fusos, grupos de produtos e etapas.

@ Alteracdo dos valores de calibr.  Grupo de prod. 1 *

Resetar os valores de calibr. din.
] Emtodas as ferram. N | 5 |

Sobre todos os grupos ... HM.*° [ Reset |
D Em todas as etapas N.° 2

Etapa 1-6 I Etapa 7-12

Fu Grp Data dGltima cal. S5t1 562 513 St4 515 S5t6
88.680.88 AA:88:88 6#.8680 B.AAA B.HAP B.AAA B.ABA A.A68
88.680.88 AA:88:88 6#.8680 B.AAA B.HAP B.AAA B.ABA A.A68
88.680.88 AA:88:88 6#.8680 B.AAA B.HAP B.AAA B.ABA A.A68
88.680.88 AA:88:88 6.H680 B.AAA B.HAP B.AAA B.ABA A.A68
12.18.16 89:33:48 8.261 B.261 B.900 6.8 B.8B8 A.868

[ N TR LR
[, QRS

v GP ES "' " ‘?
J J OK Abortar Ajuda

Fig. 7-4: Constantes dinédmicas de corrente calibradas para Etapas 1e 2 (ET 1 e ET 2) do Grupo de produ-
tos 1, Ferramenta 5 (Fu 5)

Para alterar a constante dindmica de corrente:

1. Toque no botdo <Const. din. de corr.> da tela Constantes da ferramenta para abrir a caixa de dialogo
Alteragéo dos valores de calibr..

2. Selecione as ferramentas necessarias, grupos de produtos e etapas: Use as caixas de selegéo para
selecionar todos ou inserir os numeros de itens especificos.

3. Toque no botéo <Reset> para zerar as Constantes dindmicas de corrente das ferramentas, grupos de
produtos e etapas desejados.

4. Toque no botdo <OK> para fechar a caixa de dialogo.

Execute os teste de aperto necessarios.

6. Verifique o resultado da calibragem de fluxo dindmico na janela Stromkali do Diagndstico da ferra-
menta (Selecione Navegagédo > Diagndstico > Ferramenta > Stromkali).

o

A tabela a seguir explica como as informagées sao representadas na caixa de didlogo Alteragcao dos valores

Item da janela caixa Significado

de dialogo

Barra de titulo Exibe o grupo de produtos selecionado. Use o botdo <GP> e os controles de
<Seta> relacionados na parte inferior da janela de caixa de didlogo para sele-
cionar o grupo de produtos desejado.

Coluna Fu Lista todas as ferramentas conectadas (fusos).

Coluna Grp Fornece o grupo de ferramenta associado a ferramenta listada nesta linha.

Coluna Data da ultima | Lista as datas e horas das ultimas calibragens de fluxo dinamico.

cal.

Colunas ClI Fornecem as constantes dinamicas de corrente para cada etapa de uma ferra-
menta no grupo de produtos em questao.

0.261 0.261 0.000 Texto azul em fundo cinza indica valores baseados em calibragdes conclui-

0.000 das.

Enquanto vocé executa a calibragem de fluxo dindmico, a redundancia de corrente estatica é usada.
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Acoes que rejeitam automaticamente as constantes dinamicas de corrente

Se voceé fizer uma das seguintes alteragbes, os dados de calibragem de fluxo dindmico s&do descartados
automaticamente e os dados de calibragao estatica sdo usados:

Alteragao / Parametro

Como acessar

* Rotagao (digite um valor diferente)

* TQ desligamento (digite um valor diferente)
«  Fator de filtro (digite um valor diferente)

» Diagrama (selecione um diagrama diferente)

Caixa de dialogo programagédo método de aperto:
» Selecione Navegagédo > Standard (Selecione
um grupo de ferramenta) > Etapas > Etapa n
(selecione uma etapa) > Diagrama de aperto

» Dados do Transdutor (alterar a ferramenta
quando o transdutor inteligente é utilizado)

Caixa de dialogo dados do Transdutor:
» Selecione Navegagéo > Diagnéstico > Ferra-
menta > Memoria de ferramentas

*  Valor da calibracdo de torque (digite um valor
diferente)

«  Stat. Drehmoment (digite um valor diferente)

» Ajuste de corrente Fator (insira um valor dife-
rente)

*  Velocidade maxima (digite um valor diferente)

Quando os parémetros séo importados para a
estacéo, eles sao verificados para ver se afetam
alguma das alteracdes acima.

Caixa de dialogo constantes da ferramenta:

» Selecione Navegagao > Pardmetros da ferra-
menta > Ferramenta n (selecione uma ferra-
menta) > Ajuste da ferramenta > Avangado

P2280PM | 2019-09
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8 Avancado

A caixa de dialogo Avangado fornece uma visdo geral dos grupos de produtos existentes (guia Matriz) e
recursos adicionais para programar as entradas digitais de 24 V de 0 a 7 e as saidas digitais de 24 V de 0
a 7 do modulo embarcado do controlador (PM-DIDO) (Guias de Entradas e Saidas), para vincular Grupos
de produtos (guia Juntar), para programar as configuragdes do controlador (guia Controlador) e para pro-
gramar as configuragdes do grupo de ferramentas (guia Grupo de ferramentas).

» Selecione Navegagédo > Avangado > Matriz.

8.1 Matriz GP

@ A T x
Matriz I Entradas | Saidas Juntar | Controlador | Grupo de ferramenta
Ferramenta [ Ferramenta 1 - Tool Grp 1 ﬂl
GP Designac&o GP ‘ Etapa 1 | Etapa 2 ‘ Etapa 3 ‘ Etapa 4 | Etapa b | Etapa b | R | “‘
1 Grupo d/prod. 1 Dia 11> Dia 30> = = = - =
2 Grupo d/prod. 2 Dia 11> Dia 30> = = = - =
3 Grupo d/prod. 3 Dia 30> = = = = = ‘
4 Grupo dfprod. 4 Dia 11> Dia 30> - - - = = \
5 Grupo dfprod. b Dia 11> Dia 30> = - - = = |
[ Grupo d/prod. 6 Dia 11> Dia 30> = = = - =
7 Grupo d/prod. 7 Dia 11> Dia 30> = = = - =
8 Grupo d/prod. 8 Dia 11> Dia 30> = = = - =
9 Grupo d/prod. 9 Dia 11> Dia 30> = = = - =
10 Grupo d/prod. 10 Dia 11> Dia 30> = = = - =
1 Grupo d/prod. 11 Dia 11> Dia 30> = = = - =
12 Grupo d/prod. 12 Dia 11> Dia 30> = = = - =
13 Grupo d/prod. 13 Dia 11> Dia 30> = = = = = |
14 Grupo d/prod. 14 Dia 11> Dia 30> = = = = = v
X i ?7 |
Apagar Navegacéo Ajuda ‘

|Grupo de ferramentas 1 esperando por ciclo de linking. Comegar com__ 07 05 18 09°43

Fig. 8-1: A Matriz GP da caixa de dialogo Avancado para Ferramenta 1 do Grupo de ferramenta 1

A Matriz GP é uma matriz de indicagdo de 99 Grupos de produtos vs. 6 Etapas indicando o nimero de
Selecédo de diagrama para cada diagrama. Ele da ao usuario uma visao geral da programacao do controla-
dor em uma Unica tela. A seta que segue o numero de diagrama de uma etapa indica a dire¢cao de rotacao
(> para sentido horario; < para sentido anti-horario).

8.2 Entradas

» Selecione Navegagédo > Avangado > Entradas.

As ferramenta NeoTek tém dois botdes de fungido. Atualmente, o primeiro botdo esta configurado para
reversao. O segundo botéo de fungao pode ser atribuido a uma das fungdes listadas no menu suspenso.
Por padrdo, nenhuma fungéo esta atribuida ao botdo de fungéo 2.

A aba Entradas permite a programagéo simples para as entradas 0 a 7 de 24 V do mddulo onboard do con-
trolador (Primario, Ferramenta 1 (Grupo de ferramenta 1), Ferramenta 2 (Grupo de ferramenta 2)). Para
cada moédulo, os sinais de entrada da tabela a seguir podem ser conectados as entradas fisicas de 0 a 7.

Designacéao do sinal Descrigcao
Not used Nenhuma entrada é definida nesta posigéo.
Tool Group Enable Quando ativo, permite que a ferramenta funcione em conjunto com a Par-

tida do Grupo de Ferramentas (SA).

Tool Group Start (SA) Inicia um novo aperto. Todas as saidas de status do aperto anterior sao lim-
pas. Inativo se o inicio externo da ferramenta é parametrizado.
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Designacao do sinal

Descrigao

Remote Tool Start

Permite que a entrada externa controle a partida da ferramenta.

Essa entrada nao funciona com ferramentas LiveWire.

1

Reverse (TM_LL)

Quando ativo, faz com que a ferramenta funcione no sentido anti-horario
usando a estratégia de desaparafusar. Inativo se o levogiro externo estiver
parametrizado

Remote Tool Reverse

Permite a entrada externa para controlar a Ferramenta ativa na direcéo
anti-horaria.

Essa entrada ndo funciona com ferramentas LiveWire.

1

Unlock Tool

Libera a ferramenta apds ser bloqueada pela conclusao da sequéncia do
lote.

App / LG Select 0-7

Selegéo GP / PD 0 a 7 sédo usados para selecionar os GP 1 a 99 usando
uma contagem binaria de 1 a 99, onde Selecdo GP / PD 0 é o bit menos

significativo. Quando “Juntar” é ativado, o Programa de processamento é
selecionado com essas entradas.

Abort Linking

Quando ativo, a peca atual é abortada e o Programa de processamento é
zerado para a posicéo de partida.

Reject Release

Utilizado quando Bloqueio NOK ¢ ativado (Avangado > Grupo de ferra-
menta > Aperto) e o Método de Liberagao é <Entrada Bloqueio NOK>.
Quando a ferramenta é desativada devido ao limite de rejei¢éo ser atingido,
ela é reativada ap0ds essa entrada ser alternada.

OP Input 1-8

Entrada é passara para o Open Protocol / FEP (MID 0211).

Tool Group Stop

Interrompe o aperto atual.

Pendant Release

Interruptor momentaneo péndulo. Usado para liberar apenas uma tarefa.
Usado com GMCC.

Pendant Bypass

Interruptor mantido pelo péndulo. Usado para ignorar todos os pedidos,
independentemente do resultado. Usado com GMCC.

Manual Mode

Quando ativo, a operagao manual € usada conforme definido nas defini-
¢des do modo Manual (Avancado > Grupo de ferramenta > Aperto).

Linking Mode

1 = ativar modo do programa de processamento, 0 = alternar para Modo
Grupo de produtos.

Reset Signals

Zerar sinais de saida do estado do aperto.

Activate Tool Scanner

O leitor de codigo de barras € ativado com a tecla de fungéo 2. O sinal deve
estar presente por trés segundos antes do codigo de barras estar ativo.
A fungéo aplica-se somente a ferramentas NeoTek .

Used by Programmable
10

Sinal de entrada nédo disponivel. Sinal parametrizado pela E/S Programa-
vel.

Saidas

» Selecione Navegag¢édo > Avangado > Saidas.

As ferramentas NeoTek tém quatro LEDs, um sinal de entrada pode ser atribuido a qualquer um dos LEDs
como mostrado na imagem. A configuragéo padréo é:

LEDs Definicao
Vermelho Ferramenta NOK
Verde Ferramenta OK
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LEDs Definigao
Amarelo Status
Azul N&o atribuido

A aba Saidas permite a programagao simples para as saidas 0 a 7 de 24 V do mdédulo onboard do contro-
lador (Primario, Ferramenta 1 (Grupo de ferramenta 1), Ferramenta 2 (Grupo de ferramenta 2)). Para cada
modulo, os sinais de saida da tabela a seguir podem ser conectados as saidas fisicas de 0 a 7.

Cada uma das saidas fisicas 0 a 7 pode ser programada para ter uma das seguintes defini¢des:

Designagao do sinal

Descrigao

Not used

Nenhuma saida é definida nesta posicéo.

Tool Group OK

Avaliagéo do Grupo de ferramenta. Ativo se Torque/Angulo/Entrega estive-
rem dentro dos limites programados € nenhum outro erro ocorreu.

Tool Group NOK

Avaliagdo do Grupo de ferramenta. Ativo se Torque/Angulo/Entrega estive-
rem fora dos limites ou algum outro erro ocorreu.

Cycle Complete (AE)

Ativo quando um aperto finalizou e existem saidas de status para relatar.

Linking Completed

Ativo quando o aperto de todas as Etapas de Processamento do Programa
de processamento selecionado estdo concluidas.

Linking OK Pega esta OK. Ativo se todas as Etapas de processamento do Programa de
processamento estiverem OK.
Linking NOK A peca esta NOK. Ativo se uma ou mais etapas de processo do programa

de processo estdo NOK.

App / LG Confirm 0-7

Confirmar GP / PD 0 a 7 s&do usados para indicar os GP 1 a -99 seleciona-
dos no momento usando uma contagem binaria em que a selegao Confir-
mar GP / PD 0 é o bit menos significativo.

OP Out 1-8 Ativa se a saida correspondente é ativada através do Open Protocol / FEP
(MID 0200).

OP Offline Ativo se n&o existir uma conexao ao cliente Open Protocol / FEP.

Tool Online Ativo se a Ferramenta LiveWire estiver online.

Tool Synchronized

Ativo se a Ferramenta LiveWire estiver sincronizada.

Status (Yellow LED)

Usado para fornecer informagdes personalizadas de status. Ativo (pisca)
quando a opgéo LEDs piscam na rotagdo para a esquerda esta marcada
(Avangado > Grupo de ferramenta > E/S) e a entrada de reversao esta
ativa.

Tool OK (Green LED)

Avaliagdo de uma Unica ferramenta. Ativo se Torque/Angulo/Entrega esti-
verem dentro dos limites programados e nenhum outro erro ocorreu.

Tool NOK (Red LED)

Avaliagao de uma Unica ferramenta. Ativo se Torque/Angulo/Entrega esti-
verem fora dos limites ou algum outro erro ocorreu.

TQ low Ativo se o torque esta muito baixo.
TQ high Ativo se o torque esta muito alto.
AN low Ativo se o angulo esta muito baixo.
AN high Ativo se o angulo esta muito alto.

Pass Through (Green)

Pass Through (Yellow)

Pass Through (Red)

Pass Through (Alarm)

Permite entrada externa para controlar uma coluna luz conectada a E/S dis-
creta do controlador.

Tool Running

Ferramenta funciona no sentido horario (CW) ou no sentido anti-horario
(CCw).

Tool Group in Reverse

Ativo se o interruptor anti-horario na ferramenta esta ativo, ou se a entrada
para anti-horario esta ativa.

Verification Mode

Ativo se o teste de ferramenta esta em andamento.

Tool Error

Ativo se existir algum erro na ferramenta (p. ex., transdutor, motor, tempera-
tura).
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Designacao do sinal

Descrigao

Tool Bypassed

Ativo se a ferramenta é ignorada. A ferramenta nao participa do aperto.

Tool Enabled

Liberagao deste grupo de parafusadeiras.

Used by Programmable
10

Sinal de saida nao disponivel. Sinal parametrizado pela E/S Programavel.

Temporizador
Selecione Navegacéo > Avancado > Saida.

Botao

Descrigao

muito

<Temp> abre uma caixa de dialogo onde € possivel ajustar as definigdes para as pro-
priedades do sinal das saidas. Essa fungao é usada para registrar sinais de aperto
para apertos offline de ferramentas EC sem fio, para informar a estagéo de desvio
(PLC) de cada resultado.

As definicdes aplicam-se a todos os fusos.

O temporizador aplica-se aos seguintes sinais:

Saidas do grupo OK/NOK

Fim do processamento (AE)

para NOK: todas as saidas de erro NOK (por exemplo torque muito alto, angulo

baixo)

As seguintes definicdes estdo disponiveis no menu Temporizador:

Parametro

Descrigao

OK/NOK Temp.LIG [ms]

Tempo em milissegundos em que o sinal de saida do grupo permanece ati-
vado em OK/NOK LIG .
Esse tempo é independente da rotagao do aperto.

OK/NOK Tem.DSLI.[ms]

Tempo em milissegundos em que o sinal de saida do grupo permanece ati-
vado em OK/NOK DSLG.
Esse tempo ¢ independente da rotagao do aperto.

Valor maximo -> Menor
valor

Menor valor -> Valor
maximo

Consulte o gréfico abaixo.

Quando alterar as definigbes de Menor valor -> Valor maximo para Valor
maximo -> Menor valor a ferramenta pode travar. Nesse caso, reinicie o
controle.

Bloquear ferramenta com
temporizador ativo

Se a caixa de selegao estiver ativa, a ferramenta é travada apds o processo
de aperto.

Valor maximo -> Menor valor ativo: a ferramenta é travada para OK/
NOK Temp.LIG [ms].

Menor valor -> Valor maximo ativo: a ferramenta é travada para OK/
NOK Tem.DSLI.[ms].

Valor maximo -> Menor valor

I

Online ! Offline ! Online

I I
I I
| I
SA, I SA, SA, |
Aperto | Aperto Aperto |
I I
I I
f ;

OK/NOK | OK/NOK OK/NOK| OK/NOK |OK/NOK| OK/NOK

Temp. Temp. | | Temp. Temp. Temp. Temp.

LIG DSLG | | LIG DSLG LIG DSLG

-
Hora
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Menor valor -> Valor maximo

. | . .
4 Online | Offline : Online
I I
I I
I I
Aperto
SA, | SA, SA, I
Aperto | Aperto Aperto |
I I
I I
I I
Sinal OK/NOK | I
OK/NOK | OK/NOK OK/NOK | OK/NOK [ OK/NOK | OK/NOK
Temp. Temp. | | Temp. Temp. Temp. Temp.
DSLG LIG | | DSLG LIG DSLG LIG
1 1 .
Hora
8.4 “Juntar”

O recurso “Juntar” permite configurar o programa de processamento (também chamados de estratégias de
processamento), ou seja, conjuntos de etapas de processamento para serem processadas em sequéncia.
Cada etapa de processamento corresponde a uma posicao de aperto especificada por um nimero do para-
fuso unico e executa o grupo de produtos necessario para essa posi¢ao de aperto. O recurso permite alter-
nar automaticamente entre grupos de produtos. Um grupo de produtos é executado quando o botéo partida
na ferramenta relacionada é ativado e a ordem das etapas de processamento € mantida. Na concluséo de
um ciclo de etapas, o programa de processamento prossegue para a proxima etapa de processamento.
Vocé pode programar até 99 programas de processamento diferentes.

Vocé pode usar esse recurso para contagem em lote se inserir o mesmo grupo de produtos no nimero
necessario de etapas de processamento.

i

(@ 10.122676: Avangado Ferramenta1 Tool Grp 1

X

Matriz | Entradas Saidas‘ Juntar iControIador Grupo de ferramenta

Grupode ..., 1-ToolGrp1 Reset apos NOK: | Nio Ativar "Op.por toq." Sim v
Gr.aperto Designa... :] Namero de repetigdes: I]
GP Nam. do par... Nome do ciclo: _

Grupo d{prod. Nim. do parafuso: | Nome do ciclo: NOK Repet. B
2 1 102 P103 1
31 103 P102 1

]

Etapa de proces 1 d...

v

Para baixo

+ -
Adicionar

B

Navegacéo

Avancgado_ Para cima Remover

?

+
Ajuda

|Grupo de ferramentas 1 esperando por ciclo de linking. Comegar com 07 05 18 09:44

Fig. 8-2: A guia “Juntar” da caixa de didlogo Avangado
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Para definir um programa de processamento e adicionar etapas de processamento:

1. Selecione Navegagédo > Avangado > “Juntar”.

2. Selecione o grupo de ferramenta a partir do menu suspenso Grupo de ferramenta da guia “Juntar”.

3. Selecione um Programa de processamento (1-99) do menu suspenso Gr.aperto.

4. Se vocé deseja nomear o programa de processamento selecionado, insira 0 nome na caixa de texto
Designagéo.

5. Selecione o grupo de produtos (1-99) do menu suspenso GP para associar ele com a etapa de proces-
samento atual do programa de processamento.

Em vez de associar uma etapa de processamento a um grupo de produtos, vocé pode associa-la a opgéo
Escanear ID pega ou Scanear cédigo de barras no menu suspenso GP. Essas opgdes forgam o operador
a realizar um escaneamento antes de prosseguir com a préxima etapa de processamento programada.
Consulte o capitulo 8.4.2 Ciclo de escaneamento em operagdes de processamento, pagina 84 para mais
detalhes.

6. Selecione a opgéo Sim no menu suspenso Ativar "Op.por toq.".

7. Toque no botédo Adicionar para colocar o grupo de produtos selecionado como uma etapa de proces-
samento no programa de processamento atual.

8. Selecione a agéo que sera realizada em NOK.

9. Reset apés NOK:: Zera o programa de processamento para a primeira posi¢cdo de aperto quando um
NOK ocorre.

10. Numero de repetigbes: Define o niUmero de vezes que um parafuso pode ser reapertado apés NOK na
mesma posigcao de aperto antes de avancgar para a proxima etapa de processamento.

11. Vocé pode inserir um Numero do parafuso e um nome de Etapa de processamento no Nimero do
parafuso e Etapa Proces. Caixas Nome da etapa.

12. Toque nos botdes Para cima e Para baixo para alterar a posicao da etapa de processamento selecio-
nada dentro do programa de processamento.

13. Toque no botdo Remover para remover a etapa de processamento selecionada do programa de pro-
cessamento.

Quando “Juntar” esta ativo, o controlador executa automaticamente o modo de trabalho com os programas
de processamento ao invés de executar apenas os grupos de produtos. Observe que o interruptor de Par-
tida da ferramenta ou a entrada de Partida Remota deve ser alternado entre as etapas de processamento.
O programa de processamento e a posi¢ao de aperto atual séo exibidos na Indic. processo.

As seguintes entradas e saidas também estardo ativas quando juntar estiver ativado: Juntar OK, Juntar
NOK, Fim Juntar e Reset Juntar. Por favor, consulte as se¢des Entradas e Saidas para mais informagbes
sobre estes sinais.

Caixa de dialogo Passos do programa programados

A caixa de dialogo Passos do programa programados permite que vocé empregue diversas ferramentas
em um programa de processamento e trabalhe com diversas localiza¢des de parafusar ou articulacdes em
uma etapa de processamento.

» Selecione Navegagédo > Avangado > “Juntar” > Avangado.

A guia Visualizagdo de sequéncia de programas fornece as seguintes informagdes sobre o programa de
processamento selecionado do menu suspenso:

Regis. Descrigao

AS Numero da etapa de processamento

NumP Numero das localizagdes de parafusar ou articulagdes nesta etapa de pro-
cessamento

Plnic Primeira localizagdo de aperto nesta etapa de processamento

GP Grupo de produtos desta etapa de processamento

ZS Ferramenta utilizada nesta etapa de processamento

Processamento. Desig- Designacgao da Etapa de processamento

nagao de etapa
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A guia Visualizagdo de sequéncia de programas fornece os seguintes controles para editar o programa de
processamento selecionado do menu suspenso:

Botao Descrigao

<Numeros dos parafusos> abre a caixa de dialogo Numeros dos parafusos.

<Adicionar> abre a caixa de dialogo Definigbes para definir uma nova etapa de proces-
samento.

<Para cima> e <Para baixo> desloca a etapa de processamento selecionada para
cima ou para baixo na tabela.

<Apagar> apaga a etapa de processamento selecionada na tabela.

<Editar> abre a caixa de didlogo Definicbes para editar a etapa de processamento
selecionada na tabela.

3 &l nEEE

<Cddigo de barras> abre a caixa de didlogo Gestdo das pegas.

ki

Caixa de dialogo de definigoes da Etapa de processamento

A caixa de dialogo Definigcbes da Etapa de processamento permite que vocé defina uma nova etapa de pro-
cessamento ou edite uma etapa de processamentos existente no programa de processamento selecio-
nado.

Para definir uma nova etapa de processamento ou editar uma ja existente na caixa de dialogo Defini¢cbes
da etapa de processamento:
1. Selecione Navegagéo > Avangado > “Juntar”.
2. Selecione o grupo de ferramenta a partir do menu suspenso Grupo de ferramenta da guia “Juntar”.
3. Toque no botdo Avangado na guia “Juntar” para abrir a caixa de dialogo Passos do programa progra-
mados para o grupo de parafusos selecionado.
4. Selecione a guia Visualizagdo de sequencia de programas.
Selecione o programa de processamento solicitado no menu suspenso Programa de Processamento.
6. Siga um destes procedimentos:
- Para definir uma nova etapa de processamento: Toque no botéo Adicionar (icone 'mais') para abrir
a caixa de didlogo Definigées.
- Para editar uma etapa de processamento existente: Selecione a etapa de processamento necessa-
ria na tabela de etapas de processamento exibida para o programa de processamento selecionado
e toque no bot&o Editar (icone de lapis) para abrir a caixa de didlogo Definicbes da etapa de pro-
cessamento selecionada no momento.
7. Digite os valores necessarios para a etapa de processamento.

o

A caixa de dialogo Definigbes da Etapa de processamento fornece os seguintes controles para definir uma

Regis. Descricao

Processamento. Desig- Digite um nome para essa etapa de processamento.

nagéo de etapa

Grupo do produto (PG) Selecione o grupo de produtos desta etapa de processamento.

Numero de paraf. Pos. Defina o numero de localizagdes de parafusar ou articulagdes necessarias
nesta etapa de processamento.

Part. no parafuso. Pos. Define a primeira localizagédo de aperto nesta etapa de processamento.

Sp Favor selecionar o fuso que sera utilizado nesta etapa de processamento.

No. de repeticoes NOK Defina o Numero de repetigdes NOK permitidas.

Grupo de Ferramentas Apex P2280PM | 2019-09 83



m Avancado

8.4.2

Cleco

Production Tools

i m

84

Regis. Descrigao

Etap dest Seleciona a etapa de destino.

Etap.obrig. Insira as etapas obrigatorias.

MascaraEntrada Se necessario, defina uma mascara bit de entrada, ou seja, bits de entrada
que devem ser ativados (por exemplo, E1) e/ou ndo devem ser ativados
(por exemplo, EN2-3) para liberar essa etapa de processamento.

Saidas Se necessario, defina uma mascara de bits de saida, ou seja, bits de saida

a serem definidos (por exemplo, A1-2/6) quando essa etapa de processa-
mento for ativada.

Cor VISU conf.OK Toque na caixa de cores para selecionar a cor a ser usada para os resulta-

dos de aperto OK.

Insira o texto a ser exibido na tela de visualizagao do processo (Imag pe¢
trab).

Insira a mensagem de texto.

TextoVISU

Texto entrada

Ciclo de escaneamento em operagoes de processamento

Vocé pode definir os ciclos de escaneamento para liberar as etapas de aperto. Um ciclo de escaneamento
libera a proxima etapa de processamento quando um cédigo de barras correspondente é recebido. O menu
suspenso GP da caixa de dialogo “Juntar” permite que vocé escolha entre dois tipos de ciclo de escanea-
mento, ou seja, Escanear ID pega ou Scanear codigo de barras.

» Selecione: Navegacgdo > Avancgado > “Juntar”.

Os dois tipos de ciclos de escaneamento a seguir estdo disponiveis para operagdes de processamento:

Regis. Descrigao

Escanear ID peca *  Pode ser definido somente uma vez para uma operacgao de processa-
mento.

»  Serve como VIN para toda a peca (se o fungéo cédigo de barras ndo

esta programado).

Scanear cédigo de bar- * Pode ser definido para cara posi¢ao de aperto.

ras

1-99 »  Exibe os Grupos de produtos atribuidos pelo usuario.

Vocé pode programar a operagées de processamento com ou sem a Fung¢ao Cédigo de barras. A Fungéo
cédigo de barras serve como VIN se a Fungao especial esta ativa. Consulte o capitulo 10.4.1 Part ID set-
tings, pagina 178 e 10.4.2 Workpiece administration, pagina 179 para mais detalhes sobre como ajustar
o funcgéo cddigo de barras .

Exemplo de configuragcdo da Fungao cédigo de barras e ciclos de escaneamento

Para definir uma Funcéo cédigo de barras e ciclos de escaneamento para uma operac¢ao de processa-

mento:

1. Selecione Navegagdo > Comunicagéo > ID de pega para abrir a caixa de didlogo /D de peca, e digite
os valores solicitados. Consulte o capitulo 10.4.1 Part ID settings, pagina 178 e 10.4.2 Workpiece
administration, pagina 179 para mais detalhes.

2. Toque no botédo Configurar para abrir a caixa de didlogo Gestéo das pegas, e toque no botdo Novo
para abrir a caixa de dialogo Editar peca.

3. Defina a Fungao codigo de barras desejada como indicado pelo exemplo a seguir, e confirme suas
definicdes:

Regis. Exemplo

Designacgéo da peca

Teste Programa de Processamento

Tipo de peca

PD1##H#HHE

Funcao barcode

Use Programa de Processamento X (1-99)

Programa de processa-
mento

1
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4. Selecione Navegagdo > Avangado > “Juntar”.

5. Selecione a opgao Escanear ID pega do menu suspenso GP.

6. Insira a mascara de escaneamento na caixa de entrada Mascara, por exemplo, PID###H#H:
— A mascara PID#H#Ht ativa a proxima posicao de aperto se o cédigo de barras escaneado come-

gar com PID e consistir de 8 caracteres ASCII.

7. Insira o valor solicitado na caixa de entrada Numero Rep.:
O numero de repeticdes define a quantidade maxima de repeti¢cdes digitais permitidas antes que a
peca atual prossiga para a proxima etapa ou seja abortada.

A opgao selecionada do menu suspenso Ativar "Op.por tog." ndo possui efeito se a Fungéo especial esta
ativa nas Definigdes ID de pega e Gestéo das pegas. Antes da primeira posigéo se tornar disponivel para
as etapas de escaneamento, o fungao cddigo de barras especial define se 0 Modo GP ou Juntar é utili-
zado e qual numero de Juntar ou Grupo de Produtos é selecionado.

i

8. Defina as posigbes de "Juntar" restantes como indicado pelos exemplos a seguir:

(@ 10.122.676: Avangade Ferramenta 1 Tool 1

X

Matriz | Entradas | Saidas | Juntar : Controlador Girupo de ferramenta

Grupo de __. 1-Tool 1 v Ativar "Op por tog."
v

Gr.aperto Designa... LGSS Namero de repetigdes: [:]

!

GP Mascara | PIDEKEEE ]
AS Grupo dfprod. Nim. do parafuso: | Nome do ciclo: NOK Repet. |
1 Escanear ID peca PID#HE 1
2 Scanear codigo de barras SID1HH 1
3 1 102 P102 1
4 Scanear codigo de barras PID#HE 1
5 6 104 P104 1
6 2 106 P106 1
7 Scanear codigo de barras SID# 1
8 1

8 107 P107

v
Etapa de proces 1 d... @ v 4 =
Mascara (8 de 39) Avangado... Para baixo Para cima Adicio Remover

?

iy

Navegacio

*

Ajuda

|Aperto 1: Abortado por parada de emergéncia [17.05.18 08:06

Fig. 8-3: Caixa de dialogo de "Juntar" com ciclos de escaneamento programados

AS Aplicagao Numero do para- | Processamento. | NOK Repet.
fuso Designacao de
etapa

Escanear ID pega PID#HHHE 1

2 Scanear cédigo SID1####H#H 1
de barras

3 1 102 P102 1
Scanear cédigo SID2#HH#H# 1
de barras
6 104 P104 1
2 106 P106 1
Scanear cédigo SID#H#HHHE 1
de barras

8 48 107 P107 1

Para apertos com etapas de processamento, o modo ID de peca <Ativado, bloqueado> é recomendado,

visto que apertos com etapas de processamentos foram desenvolvidos para esse modo. Se selecionar

um programa de processamento com ciclos de escaneamento no modo ID de peca <Nao>, uma mensa-
gem de erro relacionada é exibida e nenhum aperto é realizado.

P
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Indic. processo exibe a mensagem de erro dado que um programa de processamento esta selecionado e o
modo ID de pega esta definido para <Nado>: Programa de Processamento necessita de ID de pega, mas
o modo ID de peca esta inativo.

Exemplo de aperto utilizando Etapas de processamento com a Fungao Cédigo de
barras

Assim que tiver configurado a Fungéo Cddigo de barras e ciclos de escaneamento, a Indic. processo pode,
inicialmente, se parecer com a exibida a seguir, ou seja, ativar modo do programa de processamento e
numero PD ou GP ainda nao estédo selecionados:

[ 10122676 ndic. processo Feromenta 1 Tool 6 . x
Ferramenta GpP Visualizagiio
Ferramenta 1 - Tool Grp 1 [ 0 - Néo selecionada [ Indic. processo ]

ANG ? | Cddigo de barra vazio

@ 1 0.00 =

OK |
0 .=
[Grau] ‘

Q 3

] i
Biblioteca | [Curva de ape. Configurar | | Navegago

|Grupo de ferramenta 1: Grupo de produtos nfo selecionado 18.05.18 09:22

ANG ?

Ajuda

Fig. 8-4: Indic. processo exibe a mensagem Grupo de produtos nédo selecionado

Em nosso exemplo, o oitavo caractere da fungéo cédigo de barras LG1ABCDE define o desligamento para
o Modo ProgP e seleciona Programa proc 1, chamada de LGSS. A primeira etapa proces trava para o
grupo de ferramenta e aguarda até um codigo de barras ID de pega correspondente seja recebido, por
exemplo, um cédigo de barra ID de pega correspondente a mascara PID##HHE:

i@ 10.12267.6: Indic. processo Ferramenta 1 Tool Grp 1 X
Ferramenta Gr.aperto Visualizagiio
Ferramenta 1 - Tool Grp 1 [ 1-Less Dl Indic. processo ]
LG1ABCDE: Escanear ID pega, Etapa de proces 1 de 8
@ Co o ]
_ =G o
ine 4 | LG1ABCDE |=E

@ ¢ 0.00 .
OK
‘ 0 [Grau]

[ Programa escolhido n&o esta parametrisado l

il K
%
Biblioteca Configurar | [T
[

1 de grupo de ferramentas: esperando pela identificago da pega

TQ 3

ANG
urva de ape.

c Ajuda

Fig. 8-5: Indic. processo exibe a mensagem Esperando ID da pega

As acdes a seguir abortam a pecga atual e resultam em juntar NOK:

*  Qualquer mudancga na selegéo de juntar

»  Escanear novamente o cédigo de barras do ID de pega com um resultado valido, ou seja, o cédigo
de barras corresponde a mascara

Escanear o cddigo de barras do ID da peca ativa a Posicao 2 da tabela de "Juntar" e aguarda por um
caodigo de barras de posicéo que corresponda a mascara SID 1#####H. Isso continua até que todas as posi-
¢bes na tabela de processos tenham sido processadas:
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@ 10.12267.6: Indic. proc menta 1 Tool Grp 1 X
Ferramenta Gr.aperto Visualizagio

Ferramenta 1-Tool Grp 1 jl 1-1Gss Dl Indic. processo j]

PID12345: Scan Barcode. Linking Step 2 of 8

ine 4 ( PID12345

ot 0.00
OK
‘ 0 [Grau]

[ Canal 1. Esperando codigo de barras de posicdo l

AN i ?
Biblioteca | [Curva de ape. [ el Navegacio Ajuda

[Canal 1. Esperando c6digo de barras de posig&o 18.05.18 10:06

TQ 3

Fig. 8-6: Indic. processo exibe mensagem Esperando cddigo de barras da proxima etapa de processa-
mento

@ 1012267, o o X
Ferramenta Gr.aperto Visualizagiio
Ferramenta 1-Tool Grp 1 jl 1-1Gss Dl Indic. processo j]
| PID12345: LGSS: GP 1 Etapa de proces 3 de 8
-ciclo 1 de 4 N*P 102
ine 4 ( PID12345

ot 0.00
OK
‘ 0 [Grau]

[ Continuar com ciclo 3 l

| AN $ i %= ?
Biblioteca | [Curva de ape. Configurar | | Navegago Ajuda

|Grupo de ferramenta 1: Continuar com ciclo 3 28.05.18 08:06

TQa 3

Fig. 8-7: Indic. processo exibe mensagem Préxima posi¢cdo de aperto 3

Aperto utilizando Etapas de processamento sem a Funcao Cédigo de barras

Em ciclos de aperto utilizando etapas de processamentos sem a Fungéo cddigo de barras, vocé pode alte-
rar diretamente o nimero do programa de processamento apos uma Fungéo codigo de barras ser escane-
ada, desde que o primeiro ciclo de escaneamento ou o aperto nédo tenha se iniciado ainda.

Numero VIN em ciclos de escaneamento
* Se uma Fungao codigo de barras e Escanear ID pega é definida, o Escanear ID pega € inserido na
tabela da Biblioteca de valores medidos como um numero VIN.

*  Se Escanear ID pega nao esta definido na tabela de “Juntar”, a Fungao cddigo de barras é inserida na
tabela da Biblioteca como um nimero VIN.

171 182 1258 .86 a.18 @@ 9.85.2817 13:82:55 PI012345
1 1 182 8258 .82 6.8  g@ 9.85.2817 13:55:22 PIN12345
1 2 194 8258 884 a.11  a@ 9.85.2817 13:55:45 PI012345
1 3 196 8258 884 a.8a 91 9.85.2817 13:55:46 PIN12345
1.4 197 8258 883 6.8 g@ 9.85.2817 13:56:59 PI01234s Y

Fig. 8-8: Escanear ID peca exibido na tabela da Biblioteca

Scanear cédigo de barras ndo pode servir como numero VIN. Eles sdo transmitidos com outros valores
medidos como dados estendidos da biblioteca (cadeia de caracteres estendida em formato XML) para a
biblioteca e o servidor ativo.

i
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=?¥ml version="1.0" encoding="UTF-8"7=
=rdi xsi.;noMamespaceSchemalocation="ardi1.6.xsd"” xmins:xsi="http:www.w3.orgi2001XMLSchema-instance™
=5pser=TG2724=/spser=
=ji jent="4" jsnrt="1" jsran="0" jid="1" jok="1" jstnm="P107" /=
=ems=0</ems=
=gi gid="0" gspcnt="0" grdycnt="4" gstat="1" /=
<aps=
=apt apid="SID1ABCDE" nr="2"f=

=apt apid="SID2ABCDE" nr="4" /=
=apt apid="SID12345" nr="7"f=
=laps>
=wpn=YIME797=fwpn=
=tnm=Tool Grp 1=fAnm=
=pkirg=0=/pkirg=
=Irdi=

Fig. 8-9: Transmissdo do Scanear codigo de barras (Etapa de processamento 2, 4, e 7)

Regulagens do controlador

A guia Controlador fornece recursos para programar as regulagens do controlador nas guias Info.gerais,
Avangado, e Outros.

» Selecione

Navegacéo > Avancado > Controlador.

Ajustes gerais do controlador

Controles fornecidos na guia Info.gerais:

Designacao Descrigao
Designacéo Permite que vocé insira um nome para o controlador.
Numero Permite c vocé determine um nimero para o controlador.
Unidades de torque defini- | Selecione a unidade de medida utilizada para torque no controlador. As
das pelo usuario unidades disponiveis do menu suspenso de Torque sao Nm, FiLbs,
InLbs, e dNm.
Vocé também pode adicionar unidades de medida definidas pelo usuario
ao menu suspenso do Torque:
1. Selecione a opgdo PROP do menu suspenso Torque.
2. Insira uma Designacao para a unidade definida pelo usuario na caixa
Unidade.
3. Insira o Fator necessario para converter a unidade para Nm na caixa
Fator (por Nm) .
4. Toque no botdo <Adicionar> para adicionar a unidade definida pelo
usuario na Lista de torque.
5. Selecione uma unidade definida pelo usuario na lista e toque no
botdo <Remover> para apaga-la da lista.
Configuragéo de ferra- Define a tela a ser exibida apds reiniciar o controlador.
menta Iniciar (em avisos)
Resetar o programa PG Ativar para aplicar apds o sistema reiniciar.
para zero
Manter programa (PG ou Ativar para aplicar apos o sistema reiniciar.
grupo de linking)
Registro grafico Abre a caixa de dialogo Biblio. VM parametros de requlagem em que
vocé pode ativar ou desativar o registro da curva de aperto para cada
grupo de ferramenta e grupo de produtos.

» Toque no botdo <Navegacgéo> para confirmar as alteragoes.
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8.5.2 Registro grafico

Avancado _

Os recursos da caixa de dialogo Biblio. VM parametros de regulagem Ihe permitem controlar o registro da
Curva de aperto na Biblioteca.

» Selecione Navegagédo > Avangado > Controlador > Info.gerais > Registro gréfico.

Botao Descrigao

<Registro grafico> abre a caixa de dialogo Biblio. VM parametros de regulagem.

Para configurar o registro da Curva de aperto para um grupo de produtos:

1.

2.

N

Selecione Navegagédo > Avangado > Controlador > Info.gerais > Registro grafico para abrir a caixa de

dialogo Biblio. VM parametros de regulagem.

da ferramenta na tabela d
Encontre o grupo de prod
ciona-la.

para o grupo de produtos

Selecione a Ferramenta necessaria do menu suspenso Fuso para exibir todos os grupos de produtos

a Biblio. VM parametros de regulagem.
uto na coluna GP da tabela e toque na linha grupo de produtos para sele-

Selecione a opgéo Ligar do menu suspenso abaixo da coluna Registrar da tabela para ativar o registro

selecionado.

Selecione a op¢do Modo de registro necessaria a partir do menu suspenso abaixo da coluna Modo.

Consulte a segdo Modo de registro abaixo para uma descricdo das opg¢des.

Se utilizar as opgdes do modo de gravagao Amostra ou Intervalo, insira o nimero de apertos a serem

omitidos e registrados nas caixas de entrada abaixo das colunas Pausa e Curva.

valores do GP selecionad

Modo de registro
O menu suspenso abaixo da coluna Modo define o modo de registro. As seguintes opgdes estao disponi-

Toque no botdo <OK> para confirmar as alteragdes.
Os botdes <seta vermelha> abaixo das colunas Gravar, Modo, Pausa e Curva permitem transferir os

0 para todos os grupos de produtos da tabela.

veis:
Designacao Descrigao
Nenhum N&o registra nenhum aperto.

Todas as curvas

Registra todos os apertos.

Curvas NOK

Registra apenas apertos com resultado NOK.

Amostra

Registra um conjunto de apertos especificados pelas configuragbes de
Pausa e Curva para o GP selecionado atualmente. Curva define o nimero
de apertos consecutivos que serao registrados. Pausa define o nimero de
apertos consecutivos que serdo omitidos. Por exemplo, se Pausa estiver
definido como 7 e Curva estiver definido como 9, nove apertos seréo regis-
trados e 0 décimo ndo. No modo Amostra, <Zerar contadores> dispara o
reinicio do registro.

Intervalo

Usa as configuragdes Pausa e Curva para definir um conjunto de apertos
como no modo Amostra. Enquanto a gravagao de Amostra é realizada ape-
nas uma vez, a gravagao de Intervalo é repetida ciclicamente.

Opc¢des de curva de
redundancia

As opgbes Amostra e Intervalo também estédo disponiveis com curvas de
redundancia.

Grupo de Ferramentas Apex
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Regulagens do controlador avangadas

Controles fornecidos na guia Avangado:

Designacao

Descrigao

Formato de exibigao
secundario

Permite que o usuario altere as informagdes do estado de aperto exibido na
Tela secundaria.

Fator de alerta

Determina a porcentagem de desvio dos limites internos fixos, a partir dos

quais o sistema emite um alerta.

Exemplo:

A tenséao de alimentagdo é de 12V +0,6 V:

*  Se um Fator de alerta é definido para 7100 %, 11,4 V causara um NOK.

*  Se um Fator de alerta é definido para 50 %, 11,7 VV causara a emissao
de um alerta do sistema.

Quando ocorre um alerta do sistema pela primeira vez, a saida "Alertas do
sistema" no nivel E/S é ativada.

Habilitar Login/Logout

- Nao disponivel na versao atual do software -

Exige que o usuario faca login no controlador para operar a ferramenta. O
logout desabilita a ferramenta. A tela Indic. processo exibe Password requi-
red até que o usuario faga log in.

Para efetuar login:

1. Selecione Navegacéo > Login.

2. Digite um nome do usuério e senha.

O usuario deve ter direitos de login. Consulte Navegag¢édo > Gestao > Usua-
rio.

Aceitar alteragoes sis-
tema Bus automatica-
mente

Nenhuma interveng¢ao do operador € necessaria para aceitar as alteragées
no mapa System Bus.

Usar unidade torque
selecionada p/ transmis-
séo de dados

Se o sistema estiver configurado para usar unidades de torque definidas
pelo usuario, elas também serdo usadas na transmissao de dados, por
exemplo, para o Open Protocol.

Gerar resultados com
erro SKIP para posi¢des
de parafusos puladas

Cada Etapa de processamento de um Programa de Processamento progra-
mado que ndo é processada apds abortar uma peca (por exemplo, altera-
¢ao de peca por um novo VIN escaneado) é registrada na biblioteca. Cada
uma dessas entradas € marcada com um erro de SKIP.

Calibragem de fluxo
dindmico

Ativa a Calibragem de fluxo dindmico para uso das constantes de corrente
dindmicas (Consulte o capitulo 7.6 Current calibration, pagina 87 para mais
detalhes).

Outras regulagens do controlador

Comandos fornecidos na guia Outros:

Designacao

Descrigao

Opcdes mensagens Sys-
log

Essas opgdes permitem que vocé defina a gravagéo de mensagens do
SysLog no cartao CF.

Permite a selegéo de
Teste de ferramenta, Pai-
nel de comando e GP/PD
via mProRemote

Se esta opgao NAO estiver habilitada, algumas fungdes criticas de segu-
ranga nao estarao ativas via mProRemote para evitar possiveis problemas,
como por exemplo uma ferramenta sendo ativada acidentalmente.

Concluir aperto atual no
bloqueio do grupo de fer-
ramenta

Ative esta opcéo se o Grupo de Ferramentas tiver que terminar seu aperto
quando for desabilitado (por exemplo, a entrada Ativar Grupo de Ferramen-
tas fica baixa) durante um aperto. Se esta opgéo estiver desativada, o
grupo de ferramentas para imediatamente apds um sinal de desativagao.
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Designagao

Descrigao

Desabilitar salvamento e
edigéo local da progra-
magao do processo (para
TPS)

Habilite esta opgéo se a programacéo do processo for salva e editada
somente no TPS (Servidor de Parametro de aperto). Consulte o capitulo
10.7 Tightening Parameter Server (TPS), pagina 190.

Exibir avisos (Contador
de manutengéo)

Com esta opc¢éo ativada, as mensagens de aviso de manutencgdo séo exibi-
das na Indic. processo. Consulte o capitulo 6.7 Tool maintenance informa-
tion, pagina 71 para mais detalhes.

Definigoes de Grupo de ferramenta

A guia Grupo de ferramenta fornece acesso a definicdes especificas de um Grupo de ferramenta. Sele-

cione o Grupo de ferramenta desejado do menu suspenso Grupo de ferramenta. A guia Grupo de ferra-
menta fornece acesso as definigbes entrada/saida (guia E/S), configuragdes de aperto (guia Aperto), e a
definicbes especificas do Fuso LiveWire (guia Ajustes das ferramentas estendidas ).

» Selecione Navegagédo > Avangado > Grupo de ferramenta.

Controles fornecidos na guia de definicdes Grupo de ferramenta:

Designacao

Descrigao

Grupo de ferramenta

Selecione o grupo de ferramenta que deseja programar.

Nome do grupo

Nomeie o grupo de parafusos selecionado. Este nome é exibido em todos
0s menus suspensos de Grupo de ferramenta.

Guia E/S das definigoes do Grupo de ferramenta

Controles fornecidos na guia E/S:

Designagao

Descrigao

Selecéo externa de para-

metros

Com esta opgéo ativa, o grupo de produtos ou o programa de processa-
mento é selecionado externamente pela fonte selecionada a partir do menu
suspenso Modo.

Opgodes do menu suspenso Modo:

» Binario: Selegéo feita pelos sinais de entrada GP/ PD Selecionado 0-7
e Binario + 1 (como TME)

*  Seletor

» Console de soquetes

* FEP/ Open Protocol: MID-0018 e MID-0035 s&o usados.

+ BCD

*  Ext. App. Sel. +/-

*  Menu ferram (LiveWire)

* ID soquete I-Wrench

Opgcodes do menu suspenso Espelho:

e Binario

* Binario + 1 (como TME)
»  Seletor

»  Console de soquetes

« BCD

Liberacao externa

Permite que o usuario solicite uma entrada de sinal externo para que o ciclo
de aperto seja iniciado.

Partida externa memori-
zada

Permite memorizar o sinal externo de partida da ferramenta. Se desmar-
cado, o sinal de inicio remoto deve ser mantido para que a ferramenta con-
tinue em execugao.

LEDs piscam na rotagéo
para a esquerda

Faz com que os LEDs na ferramenta pisquem quando a ferramenta esta na
rotacdo para a esquerda. Se esta caixa estiver desmarcada, nao ha indica-
¢ao visual quando a ferramenta estiver na rotagéo para a esquerda.

Piscar quando sequéncia
esta terminada

Faz com que os LEDs pisquem quando o programa de processamento esti-
ver concluido.
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Designacao

Descrigao

Bloqueia se bus de
campo esta offline

Com essa opgéo ativada, o grupo de ferramentas sera bloqueado se hou-
ver um problema com a conexao Bus de campo. Indic. processo bloqueado
por Bus de campo NOK.

Parada de ferramenta
externa ativo baixo

A ferramenta para apos indicar o servo-modulo detectou um erro (transdu-
tor, resolver, etc.).

RFT ativo

Define Torque de Remogéao do Parafuso: um valor limite para cada grupo
de produtos que quando superado um parafuso deve ser substituido
(GMCC).

Guia de aperto das Definigoes do Grupo de ferramenta

Controles fornecidos na guia Aperto:

Designacgéo

Descri¢ao

Modo manual

Na auséncia de uma conexao com o servidor, o operador pode prosseguir
com configuragdes de emergéncia (para o Grupo de produtos ou Programa
de processamento selecionado ou trabalhando com IDs de peca), que sdo
definidos na operagdo manual. Além disso, a Selec¢éo de grupo de produtos
externa através de sinais de entrada (Selegédo GP / PD 0-7) pode ser ati-
vada.

Bloqueio NOK

Insira o nimero maximo de rejei¢des (resultados NIO totais) permitidos
antes que um sinal de liberagao seja necessario. Se inserir 0, a fungéo é
desativada.

Liberar ao Desaparafusar permite que o operador libere a ferramenta acio-
nando-a na rotagao para esquerda. Interruptor liberagdo de entrada permite
que o operador defina um pulso baixo-alto-baixo da entrada Bloqueio NOK
como um sinal de liberagao.

Guia Configuragdes de recuo e avaliagao das definigées do Grupo de ferramenta

Controles fornecidos na guia de Configuragées de recuo e avaliagéo :

Designacao

Descrigao

Opgoes ao abortar atra-
vés sinal de iniciagcao

Define o estado dos parafusos apds o gatilho ser liberado prematuramente.

*  Nenhuma avaliagéo se o Torque esta abaixo de [Nm]: define o limite de
torque para avaliagao.

* antes da Ultima fase: define a avaliagdo como NOK ou Sem avaliagéo.

* na ultima fase: define o resultado como NOK se liberado prematura-
mente ou para OK se o Torque/Angulo esta dentro dos limites.

Ignorar erro do BLOC
para contagem NIO

Se o parafuso ja estiver preso, os contadores NOK e OK n&o seréo incre-
mentados. Os resultados séo ignorados.

Modo desaparafusar
para todos os grupos de
produtos e Etapas de
processamento

Este menu suspenso permite que vocé defina quando um desaparafusar &
permitido. As opgdes disponiveis séo:

*  Sempre permitido

*  N&o permitido

* Apenas NIO

«  E permitido apds NIO sem BLOC (ja aparafusado)

Essa definicéo € independente do modo de trabalho (Grupos de produtos
ou Programa de processamento) utilizado.

P2280PM | 2019-09 Grupo de Ferramentas Apex



Cleco

Production Tools

8.6.4 Guia de Outros das Definigcoes do Grupo de ferramenta

Comandos fornecidos na guia Outros:

Avancado _

Designagao

Descrigao

Ativar a gravacéo de
curva avangada se
suportado pela ferra-
menta (tempo, rotagéo,

)

Além das curvas de angulo e torque, alguns tipos de ferramentas suportam
curvas de tempo, rpm e corrente. Esta opgao ativa as curvas adicionais
para o Grupo de ferramentas. Tenha em mente que mais dados sao trans-

feridos e armazenados com esta opgao habilitada.

Configurar imagens

Abre a caixa de didlogo Process imagem, que fornece opg¢des para visuali-
zacgao de processos. Consulte o capitulo 8.6.5 Configurar imagens para
visualizagao do processo, pagina 93 para mais detalhes.

Configuragdode avisoda | Abra a caixa de dialogo Configuragéo de aviso da ferramenta . Consulte o
ferramenta capitulo 8.6.6 Configuragdo de aviso da ferramenta, pagina 96.
8.6.5 Configurar imagens para visualizagdao do processo

Visualizagédo do processo propicia aos operadores obterem informagdes necessarias para o gerencia-

mento de tarefas.

P

Visualizacdo de processo € um recurso opcional.

» Selecione Navegagédo > Avangado > Grupo de ferramenta > Outros.

Botao Descrigcao

<Configurar imagens> abre a caixa de didlogo Process imagem.

O recurso da caixa de didlogo Process imagem permite que vocé configure e gerencie imagens de posi-
¢bes de fixagcao para a visualizagdo de processo:

Opgies Editar  Ajuda

(@) 10.122.67.6: Process imagem. ImagN®: 2

1021 Prg: 1. Fub, Ciclo 4

1015 5
107
1019
1021
1022
™\ 1024

L T ]

1
1
1
1
1
1

IRV S .

N*P | Fe...| Prg |Imag =)

H

@ | * ?
Defin. Navegacéo Ajuda

|Canal 1: ferramenta ndo existente. parametros atuais nSo podem ser usa...[04.05.18 | 13:59

Fig. 8-10: A caixa de didlogo Process imagem exibe a imagem 2 da Ferramenta 5, que visualiza as posi-
¢bes dos parafusos num. 1021 e num. 1022

A caixa de dialogo Process imagem exibe uma imagem de uma pega e uma tabela com os parafusos rela-
cionados com um Grupo de ferramenta especifico. Vocé pode selecionar um parafuso na tabela e definir a
posicao selecionada do parafuso na imagem da pega.
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A tabela de posigéo dos parafusos exibe as seguintes informacgdes:

Cabecalho da coluna Descrigao

N°P Numero do parafuso

Ferramenta Ferramenta usada para o aperto na posigao de fixagao

Prg Programa (Programa de Processamento) usado para o aperto
Imag Imagem exibida durante o aperto

Gerenciamento da imagem (bitmap) da peca

O menu Opgdes da caixa de didlogo Process imagem fornece acesso a comandos que permitem adicionar
novas imagens de pegas a um grupo de ferramentas e selecionar imagens existentes para visualizar as
posicoes de fixagao.

» Selecione Navegagédo > Avangado > Grupo de ferramenta > Outros > Opgbes > Gerenc. bitmap

As imagens da peca usadas para visualizar as posi¢cdes de aperto devem ser arquivos bitmap (bmp) com
579x411 pixels e até 65.535 cores.

Para adicionar uma imagem (bitmap) de uma pega a um grupo de ferramenta:

1. Selecione Menu de navegagédo > Avangado > Grupo de ferramenta

2. Toque no botdo <Configurar imagens> na guia Outros para abrir a caixa de didlogo Process imagem.

3. Selecione o Grupo de ferramenta desejado na janela pop-up Grupo de ferramenta.

4. Selecione a opgéo Selec Imagem no menu Opgdes da caixa de dialogo Process imagem para abrir a
caixa de dialogo Selec Imagem.

5. Selecione o N°imag. para o qual vocé deseja atribuir uma nova imagem de peca, e toque no botéo
<OK> da caixa de dialogo Selec Imagem.

6. Selecione a opgao Gerenc. bitmap do menu Opgdes da caixa de dialogo Process imagem.

7. Toque no botédo <Carr. Bitmap> na janela pop-up do Gerenc. bitmap e confirme o pop-up Carregar
nova imagem para abrir a caixa de dialogo Carr. arq.imag.

8. Navegue até o arquivo de bitmap que vocé deseja adicionar, selecione o arquivo e toque no botéo
<OK>.

9. Toque no botdo <OK> da caixa de dialogo de Gerenc. bitmap para retornar para a caixa de dialogo
Process imagem.
— Avaliacéo: A nova imagem da pecga agora € exibida na caixa de didlogo Process imagem.

10. Toque no botdo <Navegacédo> da caixa de dialogo Process imagem para confirmar ou cancelar altera-
cOes e fechar a caixa de dialogo.

Quando vocé seleciona uma imagem bitmap no diretério Geladene Bilder (imagens carregadas), apenas
um link para a imagem é armazenado.

Configurando posi¢coes de fixagado em uma imagem da pecga
» Selecione Navegagédo > Avangado > Grupo de ferramenta > Outros > Configurar imagens.

Botao Descrigao
O botéo <Defin.> da caixa de didlogo Process imagem permite que vocé coloque a
‘ posicéo selecionada do parafuso e seu ID do parafuso (N°P) na imagem da peca.
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Para definir as posigoes de fixagdo na imagem da peca:

1. Selecione a opgéo Selec Imagem no menu Opgdes da caixa de dialogo Process imagem para abrir a
caixa de diadlogo Selec Imagem.

2. Selecione aimagem da pega (N°imag.) na qual vocé deseja visualizar uma posigéo de fixagéo e

toque no botdo <OK> da caixa de didlogo Selec imagem.

Selecione o parafuso (N°P) que deseja visualizar a partir da tabela de posi¢des de fixagéo.

Toque no botao <Defin.>.

5. Toque no ponto da imagem da peca onde vocé deseja colocar o parafuso selecionado momento (N°P).
— Resultado: A posicao de fixagédo (ponto azul) com seu num. do parafuso agora é exibida na ima-

gem da peca.

6. Toque no botdo <Navegagédo> da caixa de dialogo Process imagem para confirmar ou cancelar altera-

¢coes e fechar a caixa de dialogo.

»ow

Deslocando ou apagando posi¢oes de fixagao e o texto relacionado em uma
imagem da pecga

O menu Editar da caixa de dialogo Process imagem proporciona acesso aos comandos que lhe permitem
deslocar ou apagar posigdes de fixagao e os textos relacionados em uma imagem da peca.

» Selecione Navegagdo > Avancgado > Grupo de ferramenta > Outros > Configurar imagens.

Opcdes do menu Editar da caixa de dialogo Process imagem:
*  Deslocar ponto aperto

*  Deslocar texto ponto aperto

*  Eliminar ponto aperto

*  Eliminar todos os pontos aperto

Para deslocar ou apagar posi¢des de fixagao e o texto relacionado em uma imagem da pega:

1. Selecione a opgéo Selec Imagem no menu Opg¢des da caixa de didlogo Process imagem para abrir a
caixa de dialogo Selec Imagem.

2. Selecione a imagem da peca (N°imag.) em que vocé deseja deslocar ou apagar uma posigéao de fixa-
¢éo e toque no botdo <OK> da caixa de didlogo Selec Imagem.

3. Toque na posicéo de fixacdo que vocé deseja deslocar ou apagar na imagem da pecga da caixa de dia-
logo Process imagem.
— Resultado: O nimero do parafuso da posigéo de fixagdo selecionada agora esta destacado em

amarelo.

4. Selecione a opgéo desejada no menu Editar e verifique a barra de titulo da janela Process imagem
para obter instrugdes.

5. Siga as instrugbes exibidas na barra de titulo para deslocar ou apagar a posigao de fixagdo e o texto
relacionado na imagem da peca.

6. Toque no botdo <Navegagédo> da caixa de dialogo Process imagem para confirmar ou cancelar altera-
¢Oes e fechar a caixa de dialogo.

Quando voceé seleciona a opgao Deslocar ponto aperto no menu Editar, essas instru¢cdes sao exibidas na
barra de titulo da janela Process imagem:
Process imagem - Deslocar ponto aperto. Use as teclas do cursor. Finalize com ESC.

Visualizando dos valores medidos
Visualizag&o do processo pode propiciar uma faixa de valores medidos.

Texto de descrigao Armazena os TextoVISU para os ciclos de aperto em um diagrama de tra-
balho.

Area da imagem da Exibe a seguinte informacéo.

peca na caixa de dia- « Imagem da pega (bitmap que serve como fundo e ilustra a pega)

'°9_° doProcessamento | .  pggicaes de fixacdo ativa e inativa:
de imagem - Azul: posicdes de fixagdo ainda néo processadas
- Verde: posigdes de fixagdo processadas com resultados OK
- Vermelho: posi¢des de fixagdo processadas com resultados NOK
»  Campos de texto (destacados em amarelo contanto que a posigéo de
fixagcao relacionada seja processada)
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Na area de imagem da peca, € possivel exibir e editar no maximo 512 posic¢des de fixagdo para todos os
programas de aperto. A tabela lista as primeiras 512 posi¢es de aperto programadas. Os nimeros dos
parafusos devem sempre ser Unicos.

Os detalhes dos recursos de visualizagdo do processo (por exemplo, apresentagdo, mensagens, reconhe-
cimentos, entradas do operador e modos de operagdo automaticos, manuais e de configuragao) dependem
dos requisitos do cliente e variam consideravelmente. Portanto, ndo podemos fornecer informagées mais
especificas aqui. Favor consultar a documentacgao da sua solugéo especifica de software para maiores
detalhes.

Configuragao de aviso da ferramenta

Use notificagdes Audiveis ou Mensagem vibratéria para indicar o estado do Grupo de ferramentas e "Jun-
tar" na ferramenta.

Vocé pode definir as notificagdes da ferramenta Audivel e Vibragao para as quatro condi¢cdes a seguir:
*  Grupo ferram 10

*  Grupo ferram NIO

e Juntar OK

* Juntar NOK

» Selecione Navegagédo > Avangado > Grupo de ferramenta > Outros.

Botao Descrigao

<Configura- <Configuragado de aviso da ferramenta> abre a caixa de dialogo Configuragéo de aviso
¢éo de aviso da ferramenta.

da ferra-

menta>

A caixa de didlogo Configuragdo de aviso da ferramenta permite que vocé selecione o padrdo de notifica-
céo da ferramenta e insira a duragéo da notificacdo em milissegundos:

Configuragio de aviso da ferramenta

‘ Alerta sonoro ‘ Mensagem vibratdria ‘

1x curto
N&o ativo
1x curto
N&o ativo

N&o ativo
1x curto
N&o ativo
1x longo

Grupo ferram 10
Grupo ferram NIO
Juntar OK

Juntar NOK

[NED ativo I [1x curto I
-~ Dur
Alerta sonoro Curt [ms] Long [ms]
Mensagem yibratbria Curt [ms] Long [ms]
K sbotar | | o 0K |

Fig. 8-11: A caixa de didlogo Configuracéo de aviso da ferramenta com notificagcbes para o estado Juntar
OK selecionado

A caixa de dialogo Configuragao de aviso da ferramenta tem duas se¢des. A segdo superior exibe uma
tabela de todas as notificagdes disponiveis e permite selecionar um padréo para cada notificagdo ou desa-
bilitar cada notificagao individualmente. A secao inferior fornece dois pares de caixas de texto (Audivel e
Vibragéo) que permitem inserir uma duragéo de sinal Curto e/ou Longo (em ms) a ser usada nos padroes
de notificagao.
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Os seguintes controles e op¢des estéo disponiveis na caixa de didlogo Configuragédo de aviso da ferra-

menta:

Controle

Descrigao

Tabela da Configuragao
de aviso da ferramenta

Selecione o estado em que a notificagdo da ferramenta Audivel e Vibragao

sera definida.

Menu suspenso do alerta
sonoro

Né&o ativo: Nenhuma notificacdo sonora de ferramenta foi definida para o

estado selecionado.

1x curto, 2x curto, 3x curto: Usa um, dois ou trés sinais de curta duragao
como alertas sonoros para o estado selecionado.

1x longo, 2x longo, 3x longo : Usa um, dois ou trés sinais de longa duragéo
como alertas sonoros para o estado selecionado.

Menu suspenso de men- | N&o ativo: Nenhuma notificagéo vibratéria de ferramenta foi definida para o
sagem vibratoria estado selecionado.

1x curto, 2x curto, 3x curto : Usa um, dois ou trés sinais de curta duragao
como mensagem vibratéria para o estado selecionado.

1x longo, 2x longo, 3x longo : Usa um, dois ou trés sinais de longa duragéo
como mensagem vibratéria para o estado selecionado.

Caixa de texto da dura- Curt: Insira a duragéo [ms] dos sinais a serem usados em padrdes de aler-
¢ao do alerta sonoro tas sonoros de curta duragéao.
Long: Insira a duragéo [ms] dos sinais a serem usados em padrdes de aler-
tas sonoros de longa duragéo.

Caixa de texto da dura- Curt: Insira a duragéo [ms] dos sinais a serem usados em padrées de men-
¢do da mensagem vibra- | sagem vibratéria de curta duracéo.
toria Long: Insira a duragédo [ms] dos sinais a serem usados em padrées de men-

sagem vibratéria de longa duracao.

Para ativar um alerta sonoro ou mensagem vibratéria para um estado em particular e definir seu padréao e

duracéo:

1. Toque na linha da tabela do status desejado na secéo superior da caixa de dialogo Configuragdo de
aviso da ferramenta.

2. Selecione o padrao de notificagdo desejado na lista suspensa abaixo da coluna de notificagdo sonora
ou vibratéria.

3. Toque na caixa de texto relacionada na segdo Duragéo da caixa de dialogo Configuragéo de aviso da
ferramenta e insira o tempo necessario em milissegundos.

8.6.7 Guia Ajustes das ferramentas estendidas para ferramentas LiveWire
A guia Ajustes das ferramentas estendidas fornece definicdes adicionais para as ferramentas LiveWire.
» Selecione Navegagédo > Avangado > Grupo de ferramenta > Ajustes das ferramentas estendidas.

Controles fornecidos na guia Ajustes das ferramentas estendidas:

Designacéao Descricao

Liberar do menu da ferra- | Trava/destrava o Menu Ferramenta.

menta

Liberacao da estrategia - Nao disponivel na versao atual do software -

de emergéncia Define o pedido padr&o para Operagdo de Emergéncia (Offline - sem con-
trolador).

Definir a liberacédo de - Nao disponivel na verséo atual do software -

posi¢ao Definir a configuracao de posi¢céo na ferramenta.

Sincronizar apés NOK - Nao disponivel na versao atual do software -

Iniciar sincronizagédo da ferramenta apés Resultados NOK.

Display Deslig [min] O Display ira desligar quando a ferramenta n&o esta ativa. Defina um valor

em minutos.
Servo Deslig [min] O Servo ira desligar quando a ferramenta nao esta ativa. Defina um valor
em minutos.
Desligar [min] A ferramenta ira desligar quando n&o estiver ativa. Defina um valor em
minutos.
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Designacao

Descrigao

Luz da ferramenta

Opcodes para ajustar a luz da ferramenta:

*  Primeiro interruptor de partida: ligado apds pressionar o botao partida
para a primeira posi¢cao

*  Né&o ativo

* 3 segundos: ligado por 3 segundos quando a ferramenta esta girando

F1 na ferramenta

Ajuste a fungéo para F1 na ferramenta. A fungéo pode ser desativada ou
forgar a ferramenta a ler o cédigo de barras. Além disso, ao pressionar F1,
a ferramenta pode ser alternada para o menu de diagnéstico ou o usuario
pode alternar entre a selegédo GP e PD.

Opcoes para configurar o botédo F1:

* Desabilitado: o botdo F1 ndo é usado

e Ler cddigo de barras: o scanner do cédigo de barras ativado

*  Menu Diag.: abre 0 menu de diagndstico

»  Selecdo da aplicagdo / LG: abre a selegao da aplicagdo ou LG externa

Bloquear se offline

Escolha apds quantos segundos a ferramenta deve ser bloqueada quando
estiver offline.

<Controle rem & Config
p/ confirmacao de erro>

Controle remoto

» Ativo: Se a caixa de selegao for ativada, o controle remoto & ativado.
Os pacotes de inicio sdo enviados ciclicamente para a ferramenta. Isso
garante que a ferramenta pare se nenhum pacote for enviado devido a
interrupgdo na conexao de rede.

*  Timeout até erro SA [ms]: Tempo em milissegundos até que um erro
SA (Iniciar Grupo de ferramenta) seja indicado.

* Ajanela de tempo entre os pacotes de inicio [ms]: Define o tempo entre
as janelas de transmiss&o dos pacotes de inicio em milissegundos.

Se a ferramenta n&o receber um pacote de inicio dentro desse tempo janela
de tempo até o erro SA [ms] e o Tempo entre pacotes iniciais [ms], a ferra-
menta para.

Para mais detalhes, consulte Controle remoto, pagina 99.

Configuragao para confirmagéo de erro

Se a ferramenta for operada com o controle remoto, esses parametros

podem ser usados para fazer definigbes para confirmagéo automatica de

erro. Mensagens de erro indicando um status de erro s&o confirmadas auto-

maticamente:

Esses parametros sdo usados para confirmar automaticamente as mensa-

gens de erro:

» Ativo: Ativa a fungdo. Se a caixa de selegdo estiver desativada, o erro é
escrito apenas no logbook.

* Quantidade de confirmacgdes: Insira o numero de tentativas de confir-
magcéo. Insira 0 para desativar a funcao.

* Janela de tempo [s]: Tempo em segundos entre as tentativas de confir-
macao.

Para mais detalhes, consulte Configuragédo para confirmagéao de erro,
pagina 100.
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<Esticar cabo de freio Usado apenas para Fuso LiveWire.
manual> » Ativo: Se a caixa de selecao estiver ativa, a definicdo aplica-se apenas

ao Grupo de ferramenta selecionado. As definigbes podem programa-
das individualmente para cada Grupo de ferramenta.

* Lapso de tempo no qual uma sequencia de aperto interrompida ainda
pode ser retomada [s]: Define o intervalo de tempo (sem segundos) no
qual um métodos de aperto abortado (liberagéo do botédo partida) pode
ser continuado. A tela LCD da ferramenta mostra uma contagem
regressiva até a interrupcao final.

Usado para diagramas de aperto de fixagdo muito longas apenas com Fuso
LiveWire. Permite estender os parametros de angulo (Min. desl., Angulo de
desligamento, Angulo méximo) como 24.000 graus angulares (Consulte
Programagao basica ou a caixa de dialogo Programagao método de aperto
de Programagéo standard).

Quando vocé desativa esta funcéo, os parametros de angulo com valores
maiores que 9.999 graus sao resetados para 9.999. A seguinte mensagem
é exibida:

Alguns valores de Angulo de Desligamento e Angulo Maximo usam
até 24.000 graus, resetar 9999 graus?

Quando varias etapas de aperto acumulam para um valor maior que 24.000
graus angulares, os Ultimos 24.000 graus angulares séo transferidos. Se o
Torque limiar de uma etapa parcialmente concluida ndo estiver dentro dos
ultimos 24.000 graus angulares, a etapa nao sera transferida.

Controle remoto

As ferramentas LiveWire podem interromper a conexao sem fio ou a ferramenta pode ir para o modo de
espera. Se BB (Grupo de ferramenta operacional) estiver presente no controlador, a ferramenta LiveWire
pode aceitar o comando. Somente depois disso o controlador tentara conexao com a ferramenta. A sequ-
éncia de sinal baseia-se na solugéo de estagdo. Se SA (Iniciar Grupo de ferramenta) estiver definido, SE
(Aperto completo) e AE (Fim do processa.) saem.

Assim que uma liberagéo de aperto é informada e um GP é selecionado, o sistema tenta se conectar com
a ferramenta e carregar o pedido. O sinal SS (Partida do motor) & usada para iniciar o fuso.

Para evitar um bloqueio em caso de uma ferramenta ter falhado, os tempos de monitoramento sdo usados
no controlador. Se a comunicagao com a ferramenta for estabelecida durante o tempo de monitoramento, o
processo é executado automaticamente. Para isso, € usado o tempo parametrizado desde a primeira etapa
ativa + 10 segundos. Atencgédo, esse tempo deve ser longo o suficiente para abranger todas as etapas a
serem processadas.

Depois desse tempo, a tentativa de aperto é abortada e o desligamento SA é criado. Se nenhum resultado
for recebido da ferramenta durante o tempo de monitoramento, o erro ERG? é documentado (por exemplo
o controlador cria um resultado). Se a ferramenta ficar online novamente apés o tempo de monitoramento,
um resultado é transferido, o qual é registrado na biblioteca, incluindo "Diferenca de pedido".

Ainda assim é possivel operar a ferramenta usando as teclas integradas. O botdo Partida também é man-
tido nessa fungéo para fins de teste. Para uma partida, o pedido de aperto deve ser iniciado no controlador
(por exemplo através do painel de controle no controlador).

Outras diferengas em relagédo ao procedimento normal:

* Se as E/Ss forem parametrizadas e um aparelho de E/S ndo estive pronto, o grupo € definido como
"nao operacional".

+ Afungéo "Desagrupamento LL" ndo esta disponivel para as ferramentas LiveWire. O desagrupamento
deve ser iniciado através de uma selegéo de GP valida.
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Configuragao para confirmacgao de erro

A mensagem de erro BATTLOW (bateria fraca) é definida quando a ferramenta LiveWire indica que a ten-
sdo da bateria esta abaixo do limite tenséo inferior. a ferramenta lembra quando a tensao cai abaixo do
limite tens&o inferior durante uma operagao (sob carga) e exibe esse erro no fim da operagéo. E possivel
que a tensao da bateria possa estar acima do limite tensao inferior novamente apés o fim da operagao
(sem carga). Nesse caso, pressione a tecla de fungao esquerda para confirmar a mensagem de erro. Se a
tensdo da bateria permanecer abaixo do limite de tensao inferior, a mensagem de erro é ocultada rapida-
mente e depois € imediatamente exibida novamente . Deve-se observar que ha limite tensao inferior abso-
luto abaixo do qual a ferramenta desliga. Ele ndo pode ser desligado. Para ferramentas com fio essa saida
é sempre 0.

Pode sempre ocorrer erros na ferramenta LiveWire devido a influéncias externas, os quais devem ser con-
firmado pelo operador. Até entdo, esses erros eram apenas exibidos na prépria ferramenta. Com a confir-
macao do erro, os erros podem ser confirmado e registrados no logbook. Enquanto os erros estiverem
presentes, ndo é possivel realizar o aperto. Os seguintes erros podem ocorrer:

Erro Descrigao Erro Descrigao

0 Sem erro 17 Falha no contador da ferramenta

2 Erro no servo 2 18 Falha de identificagdo da ferramenta

4 Erro de inicializagdo no servo 19 Erro XRAM

5 Erro PWM no servo 20 Erro de partida

6 Erro IIT no servo 21 Erro de tenséo de referéncia no trans-

dutor

7 Erro do servo de offset de corrente 22 Erro de offset no transdutor
Outro erro no servo 23 Erro de calibragdo no transdutor
Servo sobrecarregado 24 Alerta antes da manutencao

10 Servo muito quente 26 Display de informagéo de alerta (a men-

sagem de erro é exibida)

11 Motor muito quente 27 Erro de indicagéo de informacgao (a fer-
ramenta esta bloqueada até que o erro
seja corrigido)

12 Erro de tens&o do servo 28 Intervalos de manutencéo excedido
13 Curto circuito no servo 253 Estado da conexao desconhecido
14 Erro de tensdo do servo 254 Timeout da conex&o

15 Erro do resolver 255 Conexéo recusada

16 Bateria fraca

Os trés ultimos codigos de erro sao criados pelo préprio controlador para descrever porque a conexao
falhou, se ndo ha conexao.

Saida TMAERR1 representa o LSB (bit menos significativo) e a saida TMAERR8 o MSB (bit mais significa-
tivo). Com essas saidas, os codigos de erro podem ser reportados diretamente para pontos externos em
codigo binario.

As seguintes informagdes séo registradas no logbook:
*  Erros que ocorreram

» Cada tentativa de confirmacao automatica

* Fim do estado de erro

Além da confirmagéo automatica, uma unidade externa pode disparar uma confirmagdo manual através da
entrada "Confirmacgao de erro". Essa entrada dispara uma confirmagao exatamente quando um estado de
erro esta presente e uma borda de subida é vista nessa entrada. Além disso, a entrada somente € aplicada
se nenhuma confirmagao automatica estiver em andamento.

Ha também a saida "Confirmag&o em andamento” (Confirmagdo em andamento). Enquanto uma confirma-
¢ao estiver em andamento, essa saida é definida.

Se houver uma mensagem de erro, a ferramenta é travada até que o erro seja corrigido. Durante esse
tempo, a causa do erro é exibida na Indic. processo. Uma vez que ha erros que podem ser confirmados em
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um curto periodo de tempo, mas que retornam imediatamente (por exemplo "Trocar Bateria"), um erro
somente é confirmado se nenhum erro foi reportado por um segundo.

Guia Ajustes das ferramentas estendidas para ferramentas NeoTek

A guia Ajustes das ferramentas estendidas fornece definicdes adicionais para as ferramentas NeoTek.

» Selecione Navegagédo > Avangado > Grupo de ferramenta > Ajustes das ferramentas estendidas.

Controles fornecidos na guia Ajustes das ferramentas estendidas para ferramentas NeoTek:

Parametro

Descrigcao

Anel LED de brilho

Opgoes para definir o Anel LED de brilho:
*  Menor valor

*  Meédio: valor padrao

e Valor maximo

Luz da ferramenta

Opcoes para ajustar a luz da ferramenta:

*  Primeiro interruptor de partida: ligado apds pressionar o botao partida
para a primeira posicéo

* Nao ativo

* 3 segundos: ligado por 3 segundos quando a ferramenta esta girando

» Durante o desligamento: ativo durante todo o processo de aperto

Luz da ferramenta de bri-
lho

Opcoes para ajustar a Luz da ferramenta de brilho:
e Menor valor

*  Meédio: valor padrao

*  Valor maximo

Guia Ajustes das ferramentas estendidas para ferramentas CellCore

A guia Ajustes das ferramentas estendidas fornece definicdes adicionais para as ferramentas CellCore.

» Selecione Navegagdo > Avancado > Grupo de ferramenta > Ajustes das ferramentas estendidas.

Controles fornecidos na guia Ajustes das ferramentas estendidas para ferramentas CellCore:

Parametro

Descrigao

Liberar do menu da ferra-
menta

O menu de ferramenta fica sempre ativo. Nao é possivel alterar.

Desligar [min]

A ferramenta ira desligar quando n&o estiver ativa. Defina um valor em
minutos. O valor padrao é 10 minutos.

Luz da ferramenta

Opgoes para ajustar a luz da ferramenta:

»  Primeiro interruptor de partida: ligado apds pressionar o botao partida
para a primeira posi¢cao

* Né&o ativo

* 3 segundos: ligado por 3 segundos quando a ferramenta esta girando

»  Durante o desligamento: ativo durante todo o processo de aperto

Bloquear se offline

Escolha apds quantos segundos a ferramenta deve ser bloqueada quando
estiver offline.
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O capitulo Programagéo avangada inclui informagdes sobre programacgéao de E/S, configuragdo da area de
bytes e configuragao do bus de campo.

9.1 Possivel digitar param. nivel E/S

A caixa de dialogo Possivel digitar param. nivel E/S fornece uma visédo geral de todos os sinais E/S que
estdo atualmente atribuidos para o Grupo de ferramentas ou Médulo de Aperto selecionado.

Uma lista de todos os sinais que vocé pode atribuir ao hardware correspondente na caixa de didlogo Pos-
sivel digitar param. nivel E/S é fornecida no Apéndice A: Sinais de entrada e no Apéndice B: Sinais de
saida.

i m

i@ m-Pro-400 Possivel digitar pardm. nivel E/S *
OpgBes  Ajuda

C ew o

Madulo Sinal Entrada Saida
FIX 0 Motor Start (35) 1
Emergency Stop 1

T™ 1

PM_DIDO 0 Tool Group Start (SA) 14
Reverse (TM_LL) 15
Status (Yellow LED) 15
Tool OK 1 (Green LED) 14
Tool NOK 1 (Red LED) 13

l A{0 ]I 100 ]I App /LG Select 0 Ho I
‘ | ‘ i ‘ ‘ v x ‘ ?
Init PB Info Apagar 0K Abortar Ajuda

Eliminar ta._._ Inserir

Fig. 9-1: A caixa de didlogo Possivel digitar param. nivel E/S para o Grupo de ferramenta 1

Para acessar a caixa de didlogo Possivel digitar pardm. nivel E/S para um grupo de ferramentas ou médulo

de aperto:

1. Selecione Navegagédo > Avancado > Entradas ou Saidas.

2. Toque no botdo <E/S> na guia Entradas ou Saidas e confirme as caixa de didlogo pop-ups para abrir a
caixa de didlogo Possivel digitar param. nivel E/S.

3. Selecione a opgéo Grupo ou TM (moédulo de aperto) do menu suspenso acima da lista Modulo da caixa
de dialogo Possivel digitar param. nivel E/S.

4. Insira o grupo de ferramenta ou o modulo de aperto necessario.

Botao Descrigao

<OK> salva suas alteragdes e retorna a janela anterior.

<Abortar> rejeita suas alteracdes e retorna a janela anterior.

<Ajuda> fornece ajuda relacionada a caixa de dialogo em questéo.

<Inserir> adiciona os novos sinais parametrizados de E/S para o grupo de ferramenta
ou moédulo de aperto em questao.
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Botao

Descrigao

aperto.

<Apagar> apaga a E/S selecionada atualmente no grupo de ferramenta ou médulo de

pad

<Eliminar tabela>
Apagar todas as E/S do grupo de parafusos selecionado.
Retornar para o padrao se nenhum sinal for definido para esse grupo.

:
i

<Informagao> fornece uma visédo geral das definigdes atuais.

i
0

<Init PB> abre a caixa de dialogo de definicdes que é especifica para o bus de campo
e depende do tipo de modulo de bus de campo configurado. Consulte Configuragdo
Bus de campo , pagina 107.

9.1.1 Programacao de E/Ss

Os menus suspensos e as caixas de entrada abaixo da lista Médulo da caixa de didlogo Possivel digitar
param. nivel E/S sao utilizados para programar E/Ss.

» Toque no bot&o <Inserir> para adicionar uma E/S recém-parametrizada ao grupo de ferramentas ou ao

modulo de aperto atuais.

A tabela a seguir descreve os menus suspensos e caixas de entrada disponiveis na caixa de dialogo Pos-

sivel digitar parém. nivel E/S:

Menu suspenso/Campo
de entrada

Designacao

Descrigao

Grupo

Selegao de Grupo de fer-
ramenta / TM (modulo de
aperto)

»  Selecione o grupo de ferramentas ou
modulo de aperto para o qual as E/Ss
devem ser parametrizadas.

»  Para médulos de aperto, somente os
sinais do Iniciador de Integracao (FINDINI)
e do Iniciador do ponto superior sem saida
(OTINI) estéo disponiveis.

A-10

Selegdo de moédulo

»  Selecione o moédulo e o né/enderego cor-
respondente para as E/Ss.

Sel.GP.Ext.0

Selegao de sinal

» Selecione o sinal e o bit para o qual esta
E/S deve ser enderecada.

* Para barramentos com muitos E/Ss, o bit
deve ser especificado com um byte que o
precede e separado por um periodo, por
exemplo, 2.5 para o sexto bit no terceiro
byte. Consulte o Apéndice A e B para
saber as E/Ss disponiveis.
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Vocé pode editar a configuragao de cada grupo de ferramentas e do médulo de aperto (TM) e pode atribuir
os sinais para bits especificos em mddulos especificos. A tabela a seguir mostra quais configuragdes de
né/enderego, sinal e bit sdo programaveis nos médulos listados.

Bridges BusSis

Isso € um bridge entre o BusSis e as E/Ss digitais ou bus de campo.

Modulo Interface Entradas Saidas Endereco | Sinal Bit
A-10 E/Ss digi- 32 E/Ss livremente confi- | 100-131 Consulte o Apén- 0-31
tais 24 V guraveis dice Ae B para
A-10S E/Ss digi- | 16 E/Ss livremente confi- saber todos os 0-15
tais 24 V guraveis sinais E/S.
A-IBR INTER- 64 64 0.00-3.15
BUS-S
A-IB INTER- 160 160 0.00-9.15
BUS-S
A-PB Profibus 896 896 0.0-111.7
DP
TM_DIDO E/Ss digi- 16 E/Ss livremente confi- | 1-grupos Consulte o Apén- 0-15
tais 24 V guraveis de ferra- dice Ae B para
menta saber todos os
maximo sinais E/S.

Para configuragao de E/S, consulte também a segéo abaixo Atribuigdo de médulo pré-definida.

Modulos embarcados

Modulos embarcados estédo disponiveis no controlador.

Modulo Interface Entradas Saidas noé Sinal Bit
PM_DIDO | E/Ss digi- 16 16 0 Consulte o Apén- 0-15

tais 24V dice Ae B para
PM_IBS | INTER- 64 64 4-5 saber todos os 0.00-3.15
(obsoleto) | BUS-S sinais E/S.

Médulos Anybus

Moédulos Anybus podem ser instalados no soquete do bus de campo X7 ou X8 do controlador. Ele se torna
virtualmente outro aparelho no BusSis.

Modulo Interface Bytesde | Bytesde | Alcance N6 Sinal Bit
entrada saida
PM_PROS | Profibus 112 112 0-111 4-5 Consulteo | 0.0-111.7
AB_ DVN | DeviceNet | 255 255 0-254 Apéndice [0 0 557
= Ae B para

AB_PN ES PRO- 256 256 0-255 saber

FINET todos os
AB_EIP EtherNet/ 255 255 0-254 sinais E/

IP Ss.
AB_MBT Modbus/ 256 256 0-255;

TCP max. 4

conexdes
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Sinais fixos

Todos os sinais de entrada podem ser atribuidos como sinais fixos. Vocé pode atribuir um valor fixo a um
sinal de grupo, por exemplo, para definir um sinal para a légica 1 com FIX, se isso n&o for feito pelo cabea-

mento.
Médulo Sinal Bit
FIX Veja todos os sinais de entrada no 0-1
Apéndice A.

Médulos de aperto

Modulos de aperto podem ser atribuidos em qualquer ordem aos grupos de ferramentas. Cada médulo de
aperto so6 pode ser atribuido a um grupo de ferramenta.

Médulo N6
TMA 1-16
™ 1-32

Sinais de iniciagao
Para obter a resposta mais rapida possivel aos sinais do iniciador (sinais de posi¢cdo nos DIA 15, 16 e 56),

esses sinais sdo enviados diretamente da entrada fisica (bridge ou médulo embarcado) para um médulo de
aperto.

Para tornar visivel o estado desses sinais, vocé em geral atribui eles ndo apenas ao modulo de aperto, mas
também ao grupo de aperto. Vocé pode visualizar o sinal de estado na Representagéo logica nivel E/S.

P Selecione Navegagao > Diagndstico > Sistema > Nivel E/S.

@ Representacio logica nivel E/5 %
Opgies  Auda

l Grupo “ 1 ]
Bit A-10 100 Bit [PM_DIDO 0 Bit [PM_DIDO 0

14 5 il

]

‘@‘a;|‘a;

Yoltar

inf sup

|Canal 1- ferramenta n3o existente (170618 | 1432

Fig. 9-2: Nomes de sinais do iniciador

Nome do iniciador Designacao

FINDINI Iniciador de Integracéo

SIS Peca fora de posigéo

OTINI Iniciador do ponto superior sem saida

Duplicar atribuicao dos sinais

Os sinais fisicos de entrada podem ser atribuidos a varios sinais l6gicos de entrada (por exemplo, uma
chave para desabilitar a ID de pega externa e ativar a Selegdo externa do grupo de produtos).

Sinais fisicos de saida ndo podem ser atribuidos a varias saidas légicas.
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Controlador primario (mPro400GC(D)-P, Médulo: PM_DIDO 0)

Saidas Entradas

Bit Descrigao Bit Descrigao

13 LED Vermelho 14 Partida

14 LED Verde 15 Ferramenta em levogiro
15 LED Amarelo

Controlador primario (mPro400GC(D)D-P, Médulo: TM_DIDO 1)

Saidas Entradas

Bit Descrigcao Bit Descrigcao

2 LED Vermelho 0 Partida

3 LED Verde Ferramenta em levogiro
4 LED Amarelo 6 Botbes de fungéo 2

5 LED azul

Controlador secundario (mPro400GC(D)-S, Médulo: TM_DIDO)

Saidas Entradas

Bit Descrigao Bit Descrigao
NOK 0 Partida
OK 1 Ferramenta em levogiro
Status

Controlador secundario (mPro400GC(D)D-S(H), mPro400GC(D)D-S(H)-STO,

Médulo: TM_DIDO)

Saidas Entradas
Bit | Descrigao Bit | Descrigao
2 LED Vermelho 0 Partida
3 LED Verde Ferramenta em levogiro
4 LED Amarelo 6 Botbes de fungéo 2
5 LED azul
Console de soquetes (S133410: posicao 4)
Saidas Entradas
Bit Descricao Bit Descricao
8 LED 1 0 Porca 1
9 LED 2 1 Porca 2
10 LED 3 2 Porca 3
11 LED 4 3 Porca 4

Para mais informacgdes, consulte o Manual de Instrugdes P2170BA (960645-GC para posigéao 4, 960646-

GC para posicao 8).

Coluna de luz com / sem alerta sonoro (S133420 / S133405)

Saidas Entradas

Bit Descrigao Bit Descrigao

0 Tecla na caixa do controlador 8 LED Amarelo
1 Interruptor na caixa do controlador 9 LED azul
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Saidas Entradas

Bit Descrigao Bit Descrigao

10 LED Vermelho

11 LED Verde

12 Alerta sonoro (somente para S133420)

9.3 Configuragao Bus de campo

Os sinais de entrada/saida para os bus de campo (DeviceNet, PROFINET, PROFIBUS, EtherNet/IP e
Modbus TCP) séao livremente designaveis. Estao disponiveis modos de configuragao para a parametriza-
¢ao dos bus que reduzem o esfor¢o necessario para configurar sistemas multicanais. Eles sé&o:

*  Configuragdo manual

» Configuragbes padrao p selecao

»  Configuragdo manual Tupel (disponivel apenas com DeviceNet)

Vocé deve configurar os grupos de ferramentas necessarios, isto é, deve atribuir os fusos (médulos TM)
aos grupos de ferramentas.

» Para definir as configuragdes do bus de campo, vocé deve configurar um sinal especifico do bus de
campo e seleciona-lo em Possivel digitar param. nivel E/S . Caso contrario, o botdo para configura-
¢éo do bus de campo nao esté habilitado.

* Adirecao do sinal esta relacionada ao bus de campo mestre, isto &, os sinais de saida do controla-
dor sdo entradas da perspectiva do bus de campo mestre e vice-versa.

i

A configuragéo do bus de campo é flexivel o suficiente para garantir a compatibilidade da configuragéo do
bus de campo do controlador com a configuragao do bus de campo do PLC. Portanto, os sinais E/S podem
ser configurados independentemente do planejamento de pedidos e projetos.

9.3.1 Tela de configuragao de bus de campo

A captura de tela abaixo mostra um exemplo para a Configuragdo de EtherNet/IP. O titulo exibe a configu-
ragao real do bus de campo do PLC (mestre) e muda com a aceitagdo da nova configuragao.

i@ Configuragdo de EtherNet/IP 8 Inputs; 8 Outputs b

Opgies  Cofiguragdo  Auda
Configuragio manual |
Selecion.
Input 8 Output 8 ]

Configuragdo de EtherNet/IP |

N.° Entradas/saidas Nimero Bytes Consisténcia StringParc

IP Address Subnet Mask Gateway P
EIRARY |

L e T I e

Fig. 9-3: A caixa de dialogo Configuragdo Bus de campo para Configuragdo de EtherNet/IP

Para acessar a caixa de dialogo Configuragdo do Bus de campo:

1. Pressione o botdo <E/S>, por exemplo, em Navegagdo > Avangado > Entradas, para abrir Possivel
digitar param. nivel E/S.

2. Toque no botéo <Init PB> na caixa de dialogo Possivel digitar parém. nivel E/S.
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A tela de Configuracédo de Bus de campo possui as seguintes opgdes:
+  Area de configuragdo de modo

* Tabela de configuragdo de bus de campo

«  Area de definicdes adicionais especificas do bus de campo

Modos de configuragao

Configuragdo manual

Insira o numero de entradas e saidas do dispositivo mestre (PLC) e pressione a tecla <Voltar> para confir-
mar.

Configuragao manual (PROFIBUS)
Atribua entradas e saidas como parte da sequéncia (hexadecimal).

Atribuicao Consisténcia Entradas/saidas
10 até 1F Inativo Entrada

20 até 2F Inativo Saida

AO até AF Ativo Entrada

90 até 9F Ativo Saida

A segunda parte da atribuicdo corresponde ao numero de bytes a serem reservados. Esta sequéncia de
configuragéo é gerada geralmente pelo software de programacgéo PLC, se a configuragdo manual for
necessaria.

Configuracoes padrao p selegao

Uma configuragao pré-definida pode ser selecionada.

| PROFINET PROFIBUS
Entradas e Saidas 8, 16, 32, 48, 64

DeviceNet | EtherNet/IP Modbus TCP

Configuragao manual Tupel (somente com DeviceNet)
Insira entradas e saidas como sequéncias de configuragdo no modo de edigéo de tupel.
Vocé pode inserir no maximo 8 tupels. O maximo para tupels de entrada ou saida é 6.

String de configuragao:

No modo de edig¢ao tupel, os submédulos E/S devem ser inseridos em tupels.

Cada tupel € uma sequéncia que consiste em 4 numeros hexadecimais separados por virgulas. O byte 1+2
define a primeira palavra de configuragéo, o byte 3+4 define a segunda palavra de configuragao.

A primeira palavra representa o offset da instancia. Bit 16 nessa palavra também especifica a diregéo do
modulo. Assim o offset pode ser 0 — 32767. A segunda palavra representa o comprimento da instancia.
Exemplo: 80,10,00,0E -> Saida de 14 bytes com offset de 16 bytes.

Tabela de configuragao de bus de campo
A tabela de configuragéo do bus de campo mostra a configuragdo atual de E/S do bus de campo:

N° Entradas/sai- | Numero Offset/Consisténcia Parte da sequéncia/
das Bytes Detalhe
Numero do Diregéo Numero de Somente DeviceNet Somente DeviceNet
submédulo bytes reserva- | Mostra o offset dos Mostra a parte da string
dos bytes para esta parte como tupel.
da string.

Somente PROFIBUS

Somente PROFIBUS
Mostra se a consistén-
cia esta ativa ou nao.

Mostra as configura-
¢des como parte da
string.

Para alterar valores da configuragdo do DeviceNet ou PROFIBUS:

1. Toque em uma linha da tabela de Configuragdo do bus de campo para abrir uma caixa de didlogo pop-

up.

2. Altere o valor solicitado na caixa de diadlogo pop-up.
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Definigoes especificas do bus de campo
Dependendo do bus de campo selecionado, essas definicdes sao exibidas na configuragéo:

DeviceNet

Definigao Descrigao

taxa baud Taxa baud para transmisséo de dados DeviceNet

ID MAC ID MAC (0-63)

PROFIBUS

Definigao Descrigao

Inic Bridge Configuragéo de escrita para o BusSis PROFIBUS Bridge

Endereco PB

Endereco PROFIBUS

EtherNet/IP e Modbus TCP

Definigao

Descrigao

_Configuracdes da rede Endereco IP, Masc.sub-rede, e IP Gateway IP da conex&o Ethernet

Para PROFINET néo estéo disponiveis opgbes adicionais.

9.4 Area byte

As Areas Byte (Byte Area) programadas facilitam a comunicagdo com outros componentes do sistemas e a
visualizagédo dos resultados de aperto.

9.4.1 Areas Byte programaveis (Byte Area)

A caixa de dialogo Defini¢bes para areas byte exibe no maximo 8 areas byte. A caixa de dialogo € utilizada
para adicionar, apagar ou alterar as areas byte.

i

A caixa de dialogo e o texto relacionado estéo disponiveis apenas em inglés.

Para abrir a caixa de didlogo Definicbes para a area byte:
1. Selecione Navegacéo > Avancado > Entradas ou Saidas.
2. Toque no botédo <E/S> e confirme os pop-ups para abrir a caixa de dialogo Possivel digitar param.

nivel E/S.

3. Digite o Grupo de ferramenta necessario na caixa de entrada Grupo.
4. Selecione a opgao Area byte do menu Opgédes.

Botdes de controle das Definigdes para a caixa de dialogo Areas byte

Botao

Descrigcao

<Abortar> retorna para a janela anterior sem salvar as alteragdes.

<OK> salva suas alteragdes e retorna a janela anterior.

<Apagar> apaga as areas de bytes selecionadas.

<Editar> abre a caixa de didlogo Entrada area byte para fazer alteragdes na area de
bytes selecionada.

<Novo> abre a caixa de didlogo Entrada area byte para adicionar dados para uma
nova area byte.
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A tabela de area byte das Definigdes para a caixa de dialogo Areas byte

Na primeira vez que vocé abre a caixa de dialogo Definicbes para as areas bytes, nenhuma area byte € lis-
tada na tabela.

Cabecalho da coluna Descrigao

ID N6 bus sist./Modulo N.° ident.

Area Primeiro ao ultimo byte na area

Maddulo Médulo em uso

Formato Formato de dados

Funcao Funcgao utilizada para a area
9.4.2 Configurando as areas byte

A caixa de dialogo Entrada area byte permite que vocé insira dados para uma nova area byte ou altere
dados de areas byte existentes.

Para adicionar uma nova area byte:

1. Pressione o botdo <Novo> na caixa de dialogo Defini¢bes para as areas byte para abrir a caixa de dia-
logo Entrada area byte.

2. Insira as definigdes exigidas para a Area Byte.

3. Toque no botdo <OK> e confirme as configuragdes para fechar a caixa de dialogo Entrada area bytes.

4. Anova area byte agora é exibida na tabela da caixa de didlogo Definigbes para areas byte.

Para editar uma area byte:
1. Selecione uma Area Byte na tabela da caixa de didlogo Definigdes para areas byte.

2. Toque no botédo <Editar> para abrir a caixa de didlogo Entrada area bytes para a area bytes selecio-
nada.

3. Insira as alteragdes exigidas para a Area Byte.
4. Toque no botdo <OK> e confirme as alteragbes para fechar a caixa de dialogo Entrada area bytes.

Mensagens de erro de entrada

Mensagem Descricao

Numero de né invalido ID ARCNet Se vocé inserir um valor incorreto na caixa de

entrada ID ARCNet, o pop-up Numero de n6

Invalido sera exibido.

» Toque no botdo <OK> para voltar a caixa
de dialogo Entrada area byte e alterar o

valor.
Areas de entrada n3o Inicio/Fim da area de Se vocé inserir um valor de byte irreal na caixa
plausiveis entrada Inicio da area de entrada ou Fim da area de

entrada (por exemplo, ultimo byte menor que

primeiro byte), o pop-up Areas de entrada néo

plausiveis é exibido.

» Toque no botdo <OK> para voltar a caixa
de dialogo Entrada area byte e alterar o

valor.
Area Byte se sobrepds & | Inicio/Fim da area de Se vocé inserir um valor de byte irreal na caixa
area no grupo 5! saida Inicio da area de saida ou Fim da area de

saida (por exemplo, ultimo byte € menor que o

primeiro byte), o pop-up Areas de saida ndo

plausiveis é exibido.

» Toque no botdo <OK> para voltar a caixa
de dialogo Entrada area byte e alterar o
valor.
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9.4.3 Opc¢oes de configuragao

Os controles e opgdes de entrada disponiveis na caixa de didlogo Entrada area byte dependem do n. do
software. As caixas de entrada e os menus suspensos disponiveis em todas as versdes do software sdo
explicados nessa secdo. As segdes a seguir explicam a funcionalidade e os formatos de transmissao de
dados para versdes de software especificas.

Caixa de entrada/menu | Descrigao
suspenso
ID ARCNet Insira o nimero do N6 do bus do sistema/ nimero do slot.
Maodulo P Selecione o moédulo a ser utilizado:
N.° de pedido
PM_PROS Placa plug-in Profibus; | 544173PT (DB9)
corresponde ao S$133173 (M12)
modulo de nome
AB_PB
PM_IBS Placa plug-in Interbus- | -
S; este moédulo ndo é
mais suportado
A_PB Bridge BusSis Profibus | 960392
A IB Bridge Interbus BusSis | Somente para retro-
A_IBR Bridge Interbus Bus- | compatibilidade
Sis (formato reduzido)
AB_DVN Placa plug-in Device- 544171PT
Net
AB_PN ProfiNet 544174PT (RJ45)
S133174 (M12)
AB_EIP EtherNet/IP 544172PT (RJ45)
544278PT (M12)
544354PT (M12, BB-
DLR)
AB_MBT Modbus/TCP 544211PT
Funcao Selecione a fungéo que sera utilizada para a area. As opgdes disponiveis

(Veja também as cone-
xbes abaixo.)

dependem da versao do

software.

Leitura EUN

Define o numero da pega

Gravacdo EUN

Espelhamento o Numero da pega ativo

Leitura DFUE

Veja sec¢des abaixo.

Gravagao DFUE

Veja segdes abaixo.

DADOS

Apenas saida; o controlador grava de volta os

dados de aperto
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Caixa de entrada/menu
suspenso

Descrigao

pd
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Formato
(Veja também as se¢des
Transmissao de dados)

» Selecione o formato de dados. As opgdes disponiveis dependem da
versao do software.

ASCII Dados do numero da peca s&o transmitidos em
ambas as diregdes no formato codificado em
ASCII.

Troca de byte ASCII Dados do numero da pega s&o transmitidos em
ambas as dire¢des no formato codificado em
ASCIL.

Os bytes séo trocados dentro de pares nos
dados de transmissao. Isso as vezes é necessa-
rio para as transmissoes Interbus-S. Nesses
casos, favor observar que o primeiro byte no
intervalo do bus € um numero par.

BCD A transmissao dos dados do numero da pega &
em sistema de codigo binario decimal em ambas
as diregdes.

SpiBitErg Resultados de bit (1 Byte por ferramenta) (veja

também a secéo abaixo)

SpiByteErg Valores reais BCD (6 Bytes por ferramenta) (veja
também a secéo abaixo)

SpiByteLimits Valores reais juntamente com valores de limites
minimo e maximo resumidos (Torque, Torque
Min, Torque Max, Angulo, Angulo min, Angulo
max) totalizando 12 bytes/ferramenta (veja tam-
bém a segdo abaixo)

Inicio da area de
entrada:
(primeiro byte)

» Byte inicial do intervalo de dados do bus que sera carregado.
»  Ativo somente se a leitura EUN ou leitura DFUE ¢é selecionada.
*  Quantidade inicia em O.

Fim da area de entrada:
(ultimo byte)

*  Byte final do intervalo de dados do bus.
«  Ativo somente se a leitura EUN ou leitura DFUE é selecionada.
*  Quantidade inicia em 0.

Inicio da area de saida:
(primeiro byte)

* Byte inicial do intervalo de dados do bus que sera escrito.
*  Ativo somente se a escrita EUN ou escrita de DADOS é selecionada.
¢ Quantidade inicia em 0.

Fim da area de saida:
(ultimo byte)

»  Byte final do intervalo de dados do bus que sera escrito.
*  Ativo somente se a escrita EUN ou escrita de DADOS é selecionada.
«  Quantidade inicia em 0.

Exemplo de transmissao de dados: leitura/escrita EUN

Esta secgao explica as transmissdes de dados geralmente validas usando EUN (Numero da unidade do
motor; numero da pega) para fornecer um exemplo de transmisséo de dados.

As seguintes combinagdes de transmissédo de dados sdo possiveis para EUN para as areas de byte progra-

Funcao Formato Dados transmitidos
EUN Leitura ASCII Numero da pega
Gravacao Troca de byte ASCII
BCD

A numeracéo dos bytes descritos neste exemplo sempre comega com 0. Esse & um valor relativo e sem-
pre se refere ao inicio, ou seja, o primeiro byte parametrizado do intervalo de bytes parametrizados.
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Exemplo: Transmissdao de um nimero da pecga de 8 digitos

Leitura/escrita EUN - ASCII

Byte 0 1 2 3 4 5 6 7
Valor em ASCII A B C D 1 2 3 4
Hex 0x41 0x42 0x43 0x44 0x31 0x32 0x33 0x34

Nudmero lido: ABCD1234

Leitura/escrita EUN - ASCII troca de bytes

Byte 0 1 2 3 4 5 6 7
Valor de exemplo em A B C D 1 2 3

ASCII

Valor de exemplo na B A D C 2 1 4 3
troca ASCII

Hex 0x42 0x41 0x44 0x43 0x32 0x31 0x34 0x33

Lesenummer: BADC2143

Leitura/escrita EUN - BCD

Byte indice Significado Comentario

0 0x12 MSB EUN EUN (por exemplo, 12345679)
1 0x34 MSB bytes

2 0x56 MSB 14243

3 0x79 LSB EUN

MSB = byte mais significativo
LSB = byte menos significativo

9.4.5 Exemplo de transmissédo de dados: leitura/escrita DFUE

Esta secéo explica a transmisséo de dados geralmente validas usando o DFUE para fornecer um exemplo
de transmissao de dados.

As combinacdes de transmissao de dados a seguir s&o possiveis para DFUE para as areas de byte progra-

maveis:
Funcéao Formato Dados transmitidos
DFUE Leitura Telegrama Numero da pecga

Gravacao Telegrama Valores medidos

Ambas as areas de byte usam areas de dados baseadas em telegrama. Os dados sdo enviados em multi-
plos blocos se eles ndo couberem em um Unico bloco. Os blocos séo incorporados nos Bytes de Sincroni-
zagao para garantir a consisténcia dos dados. Os Bytes de Sincronizagdo também sao utilizados para
cumprimentos e estabelecer comunicagéo. Além disso, Leitura DFUE usa dois Bytes de fungao, que
podem conter varios bits de controle.

A numeracéo dos bytes descritos neste exemplo sempre comega com 0. Esse & um valor relativo e sem-
pre se refere ao inicio, ou seja, o primeiro byte parametrizado do intervalo de bytes parametrizados.

i
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Leitura DFUE

Areas de Byte

Byte Bit | Sinal Significado Comentario
0 Byte de funcéo 1
1 Byte de fungéo 2
2 0 Quantidade de blo- Byte de Sincronizagao
cos Leitura
5
6 Ultimo bloco
7 Alternar
3 0 Quantidade de blo- Byte de Sincronizagao 1 ”;J
cos Enviar m
<
L
Ultimo bloco E
Alternar
Area de dados do telegrama
(consulte a tabela: Leitura de
dados do Telegrama)
n-1 0 veja Byte 3 Byte de Sincronizagéo 2
Enviar
7
Gravacgao DFUE
Areas de Byte
Byte Bit | Sinal Significado Comentario
0 0 Quantidade de blo- Byte de Sincronizagéo
cos Leitura
5
6 Ultimo bloco
7 Alternar
1 0 Quantidade de blo- Byte de Sincronizagéo 1
cos Enviar w
-
>
o
Ultimo bloco ﬁ
Alternar E
Area de dados do telegrama
(consulte a tabela: Gravagao
de dados do Telegrama)
n-1 0 veja Byte 1 Byte de Sincronizagéo 2
Enviar
7

ol

114

Dependendo do tamanho dos dados, a area de dados do telegrama ¢é dividida em blocos para transmis-
s&o via leitura ou escrita do DFUE.
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Bytes de Funcao

Bit Byte de fungao 1 Byte de fungéo 2
Significado Significado

0 Solicitar grandeza medicéo
(baseado em ciclo - ordem cronolégica)

1 Solicitar grandeza medig¢ao
(classificagado dentro de um ciclo)

2

3 Transmissdo somente para os ultimos valo- Seleciona telegrama 6
res medidos

4 Reserva

5 Reserva

6 Reserva

7 Seleciona telegrama 2

Fluxo de trabalho de transmissao de dados em muiltiplos blocos

O tamanho da area de dados do telegrama é baseado no tamanho da area byte programada. Se os dados
nao puderem ser transmitidos em um bloco, os dados serdo enviados em varios blocos. No maximo 63 blo-
cos podem ser transmitidos.

Recebendo dados

Arotina de recebimento ¢ iniciada quando:

* Byte de sincronizagéo 1 ¢ igual ao byte de sincronizacéo 2,

* Byte de sincronizagédo 1 néo € igual ao byte 0 e

» Byte de sincronizagéo 1 é n&o é igual ao byte de sincronizagéo Leitura.

Se esses critérios forem satisfeitos, os dados (dados de telegrama) séo lidos.

Quando o ultimo bloco foi lido, ou seja, Bit 6 (Ultimo bloco) = 1, o processo aguarda até que o Byte de Sin-
cronizagao 2 seja definido como 0. Posteriormente, o Byte de Sincronizagéo lido é definido como 0. Neste
ponto, todos os blocos de dados foram transferidos e o receptor aguarda novamente até que dados adicio-
nais estejam disponiveis.

Dados de envio

A transmissdo comega com a entrada do primeiro bloco de dados na area de transmissao de dados. Inicial-
mente, o Byte de gravagéo de sincronizagao 1 (Byte 10) é definido. Como os outros bytes de sincroniza-
¢éao, este byte consiste em:

* um contador de bloco (Bit 0 a 5; 31 blocos ho maximo),

* um bit de ultimo bloco, que é definido pela transmiss&o do ultimo bloco, e

* um bit de alternancia.

O bit de alternancia é invertido apds cada leitura do bloco de dados para garantir que o contetido dos Bytes
de Sincronizagdo sempre seja alterado. Isso garante que as transmissdes de dados que consistem apenas
em um bloco sejam tratadas corretamente.

Uma vez que o Byte de Sincronizagéo é definido, os dados de telegrama sao definidos. O tamanho do
bloco de dados do Telegrama depende dos parametros da area byte na configuragéo.

Depois que todos os dados do telegrama estiverem definidos, o Byte de Gravagao de Sincronizagéo 2
(Byte n-1) é definido como igual ao Byte de Gravacg&o de Sincronizagdo 1 (Byte 10). E assim que o receptor
sabe que os dados na area de entrada séo validos e podem ser aceitos.

Para confirmar o recebimento de dados, o receptor define a Leitura de Byte de Sincronizagdo na area de
saida igual aos Bytes de Sincronizagéo 1 e 2 na area de entrada. A transmiss&@o continua com o préximo
bloco, a menos que o bit do ultimo bloco esteja definido.

Para confirmar, o remetente define o Byte de Sincronizagdo 2 para 0. Portanto, o Byte de Sincronizagéo 1
nao é igual ao Byte de Sincronizacgao 2.
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Quando o Gltimo bloco é atingido (Ultimo bit de bloco ¢ definido), o Byte de Sincronizagéo 2 é definido
como 0. Apds passar por estes estados, novos dados podem ser enviados novamente.

Fluxograma: Recebe a rotina (leitura DFUE)

=)

»
>

v

O Sincr. Byte 1 (Remetente) é igual ao Sincr. Byte 2 (Reme-
nao tente) e
Sincr. Byte 2 (Remetente) <> 0 e
Sincr. Byte 1 (Remetente) <> leitura Sincr. Byte (Receptor)?

sim
v
| Os dados serao lidos |

v
Leitura Sincr. Byte (Receptor) igual a Sincr. Byte 2 (Reme-
tente) definido e eliminado.

Essa é a confirmagéo para o Remetente de que os dados
foram lidos.

nao
< Todos os Dados fora
transmitidos?
- P»¢Sim
nao
v
Sincr. Byte 2
(enviado) igual
sim

\ 4
I Extinguir Byte Gravagao Sincr. lido |

Fig. 9-4: Leitura DFUE
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Fluxograma: Enviar rotina (gravagao DFUE)

=D

A 4
Gerar Sincronizagao Byte 1

(remetente) e leitura

| Ler bloc;'de dados |

A 4
Byte Sincr. 2 (Remetente) igual
Byte Sincr. 1 (Remetente) definido e enviar

d
|

A 4

Aleitura do sincr. Byte 1 (Remetente) nao

<> leitura Synchr. Byte (Receptor)?

Todos os
Dados foram
transmitidos?
it = Ultimo

sim

sim <

\ 4
Byte Sincr. 2 (Remetente) =0

()

Fig. 9-5: Gravacdo DFUE
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As tabelas a seguir fornecem exemplos de blocos telegrama para a leitura e escrita de dados do telegrama.

Exemplo 1: Transmissdao de um numero da peca de 8 digitos

Leitura DFUE dos dados do telegrama
Byte Formato Conteudo Significado
0 ASCII 0x41 A
1 ASCII 0x42 B v
2 ASCII 0x43 C 8
3 ASCII 0x44 D E:I
4 ASCII 0x31 1 b
5 ASCII 0x32 2 o
6 ASCII 0x33 3 a
7 ASCII 0x34 4
Exemplo 2: Transmissao dos resultados de aperto de 3 fusos
Escrita DFUE dos dados do telegrama
Byte Formato Bit | indice Significado Ferra-
menta
0 Inteiro 0x02 Numero do Cabecalho do
telegrama telegrama
1 Inteiro 0x03 Numero de
articulacoes
2 Inteiro 0x01 Numero da Conjunto Conjuntos de
articulagéo de dados dados da Fer-
3 Bit N&o manipu- Ferra- ramenta
lado menta 1 X
y - OK Numero de
Aorque articulacoes
2 Angulo OK (veja byte 1)
3
4 Torque muito
alto (14 bytes por
- ferramenta) w
5 Torque muito o
baixo (o)
= =
6 Angulo muito ]
alto E
= 3 [=
7 Angulo muito <
baixo a
4 BCD, HB 0x01 Torque real
5 BCD, LB 0x54
6 BCD, HB 0x01 Angulo real
7 BCD, LB 0x54
8 HB flutu- Torque real
ante
9 Flutuacao
10 Flutuacao
11 LB flutu-
ante
12 HB flutu- Angulo real
ante
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Escrita DFUE dos dados do telegrama
Byte Formato Bit | indice Significado Ferra-
menta
13 Flutuacéo
14 Flutuacao
15 LB flutu-
ante
16 Inteiro 0x01 Numero da Conjunto
articulagéo de dados
ferra-
= menta 2
29 LB flutu- Angulo real
ante
30 Inteiro 0x01 Numero da Conjunto
articulagéo de dados
ferra-
= menta 3
43 Flutuacéo Angulo real

Se, devido ao tamanho da area de byte programada, a area do telegrama for menor que o bloco de dados
a ser transmitido, a transmiss&o prossegue em varios blocos conforme descrito na segédo Dados de envio e
Envio do fluxograma de rotina acima.

9.4.8 Leitura/escrita de telegramas DFUE: Telegrama 2 ASCII
Controlador de area byte DADOS (ASCII) -> PLC
Byte Formato Conteudo Significado Ferramenta?
0 Inteiro 0x38 Numero da articulag;élob 1° Grupo de ferramenta -
(exemplo: 0x38 = 56) feedback
bit 0x01 N&o concluido
0x02 Torque OK
0x04 Angulo OK
0x80 Reserva
0x10 Torque muito alto®
0x20 Torque muito baixo?
0x40 Angulo muito alto
0x80 Angulo muito baixo
BCD, HB 0x06 Torque real * fator 10 (BCD)®
BCD, LB 0x73 (exemplo: 0x06 0x73 = 67,3
Nm)
4 BCD, HB 0x18 Angulo atual (BCD)
5 BCD, LB 0x73 (exemplo: 0x18 0x73 =
1873°)
6 Flutuante, HB | 0x42 Torque real (flutuante)
7 Flutuagéo 0x86 (exemplo: 0x18 0x 86 0xC2
= 0x8F = 67,38 Nm)
8 Flutuagao 0xC2
9 Flutuante, LB Ox8F
10 Flutuante, HB | Ox44 Angulo atual (flutuante)
11 FIutuagéo OcEA (exemplo: 0x44 OxEA 0x20
— 0x00 = 1873°)
12 Flutuagao 0x20
13 Flutuante, LB 0x00
14 Inteiro 0x01 Numero da articulagéo 2° Grupo de ferramenta -
feedback
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Controlador de area byte DADOS (ASCII) -> PLC

Byte Formato Conteudo Significado Ferramenta?

27 Flutuante, LB Angulo atual (flutuante)

...n enésima ferramenta do
grupo

a. 14 bytes por ferramenta.

b. Com as variantes do sistema [AV1] e [AV2], os numero das articulagdes é sempre zero. Com as variantes do
sistema [AV3] e [AV4], os numeros das articulagdes fazem parte da programagao de diagrama de aperto.

c. Diagrama 15: Torque ou torque de partida muito alto.
d. Diagrama 15: Torque ou torque de partida muito baixo.

e. Diagrama 15: Torque maximo para avaliagdo ou, em caso de 'TQ muito baixo', torque minimo para avalia-
cao.

Faixa de valores

Torque real (BCD) 0...999.9 Nm (se o torque real € menor que zero, € transmitido como zero)
Angulo atual (BCD) | 0...9999°

Se um intervalo for excedido ou for reduzido, € introduzido OxFFFF (hex) em vez de um valor BCD.

Transmissao de dados
Os valores medidos da ultima etapa de aperto sédo transmitidos.

Se nenhuma etapa de aperto puder ser determinada, os seguintes valores sao definidos explicitamente:
*  Torque muito baixo

«  Angulo muito baixo

* Torque real =0 Nm

«  Angulo atual = 0°

Valores medidos de uma etapa de aperto com o Diagrama 41 (desaparafusar, &ngulo controlado) ou o Dia-
grama 46 (desaparafusar, torque e &ngulo controlado) ndo séo transmitidos se o dngulo de soltar for <=8 °.
Isto é avaliado como desaparafusar, e os valores medidos da etapa de aperto anterior sao transmitidos em
seu lugar. Se o angulo de soltar é > 8°, isso é avaliado como um procedimento de desaparafusar e os valo-
res a seguir sao definidos explicitamente:

*  Torque muito baixo

«  Angulo muito baixo

* Torque real =0 Nm

«  Angulo atual = 0°

Se desaparafusar na etapa final com o Diagrama 48 (monitoramento avangado de desaparafusar), os valo-
res a seguir sédo definidos explicitamente:

*  Torque muito baixo

+  Angulo muito baixo

«  Angulo atual = 0°

Se a etapa de aperto final de destino n&o foi atingida, os valores a seguir sdo definidos explicitamente:
*  Torque muito baixo

«  Angulo muito baixo

«  Angulo atual = 0°
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9.4.9 DADOS area byte

Os dados sao transmitidos para cada ferramenta sem sincronizagdo. Como cada ferramenta usa sua pro-
pria area byte, a origem pode ser identificada pelo offset configurado. A atualizagdo dos dados é feita com
a borda 0/1 na saida AE (fim do processamento).

SpiBitErg - Resultados Bit
DADOS Controlador area Byte (SpiBitErg) -> PLC

Byte Bit Conteudo de erro Ferramenta?®
0 0x01 N&o concluido 1° Grupo de ferramenta - feedback
0x02 OK
0x04 NOK
0x08 Falha de Hardware
0x10 Torque muito alto
0x20 Torque muito baixo
0x40 Angulo muito alto
0x80 Angulo muito baixo
1 0x01 N&o concluido 2° Grupo de ferramenta - feedback
0x02 OK
0x04 NOK
0x08 Falha de Hardware
0x10 Torque muito alto
0x20 Torque muito baixo
0x40 Angulo muito alto
0x80 Angulo muito baixo
...n enésima ferramenta do grupo

a. 1 byte por ferramenta

Transmissao de dados
Resultados de aperto séo transmitidos da ultima etapa de aperto parametrizada.

Se esta etapa nao foi executada devido a um NOK, esses valores séo enviados:
*  NOK

*  Torque muito baixo

+  Angulo muito baixo

Valores medidos de uma etapa de aperto com o Diagrama 41 (desaparafusar, angulo controlado) ou o Dia-
grama 46 (desaparafusar, torque e angulo controlado) ndo sao transmitidos se o angulo de soltar for <=8 °.
Isto é avaliado como desaparafusar, e os valores medidos da etapa de aperto anterior sdo transmitidos em
seu lugar. Se o angulo de soltar é > 8°, isso é avaliado como um procedimento de desaparafusar e os valo-
res a seguir sao definidos explicitamente:

«  NOK

*  Torque muito baixo

+  Angulo muito baixo

Se desaparafusar na etapa final com o Diagrama 48 (monitoramento avangado de desaparafusar), os valo-
res a seguir sao definidos explicitamente:

+ NOK

*  Torque muito baixo

+  Angulo muito baixo

Se a etapa de aperto final de destino néo foi atingida, os valores a seguir sdo definidos explicitamente:
«  NOK

+  Torque muito baixo

+  Angulo muito baixo
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SpiByteErg — Valores reais no formato BCD

DADOS Controlador area Byte (SpiByteErg) -> PLC

Byte Formato Conteudo | Significado Ferramenta?®

0 BCD, HB 0x06 Torque real * fator 10 (BCD) 12 ferramenta do Grupo

1 BCD. LB 0x73 (exemplo: 0x06 0x73 = 67,3 Nm) de ferramentas

2 BCD, HB 0x18 Angulo atual (BCD)

3 BCD. LB 0x73 (exemplo: 0x18 0x73 = 1873°)

4 BCD, HB 0x01 Gradiente real * fator 100 (BCD)

5 BCD. LB 0x65 (exemplo: 0x01 0x65 = 1,65 Nm/°)

6-7 BCD Torque real * fator 10 (BCD) 22 ferramenta do Grupo

8-9 BCD Angulo atual (BCD) de ferramentas

10-11 BCD Gradiente real * fator 100 (BCD)

...n enésima ferramenta do
Grupo de ferramentas

a. 14 bytes por ferramenta

Faixa de valores
Se um intervalo for excedido ou for reduzido, é introduzido OxFFFF (hex) em vez de um valor BCD.

Transmissao de dados
Os valores medidos da ultima etapa de aperto séo transmitidos.

Se nenhuma etapa de aperto puder ser determinada, os seguintes valores séo definidos explicitamente:
*  Torque real =0 Nm

«  Angulo atual = 0°

*  Gradiente =0 Nm/°

Valores medidos de uma etapa de aperto com o Diagrama 41 (desaparafusar, angulo controlado) ou o Dia-
grama 46 (desaparafusar, torque e angulo controlado) ndo sao transmitidos se o angulo de soltar for <= 8 °.
Isto é avaliado como desaparafusar, e os valores medidos da etapa de aperto anterior sdo transmitidos em
seu lugar. Se o angulo de soltar & > 8°, isso é avaliado como um procedimento de desaparafusar e os valo-
res a seguir sédo definidos explicitamente:

* Torque real =0 Nm

«  Angulo atual = 0°

*  Gradiente = 0 Nm/°

Se desaparafusar na etapa final com o Diagrama 48 (monitoramento avangado de desaparafusar), os valo-
res a seguir sdo definidos explicitamente:

e Torque real =0 Nm

«  Angulo atual = 0°

*  Gradiente =0 Nm/°

Se a etapa de aperto final de destino nao foi atingida, os valores a seguir sdo definidos explicitamente:
* Torque real =0 Nm

«  Angulo atual = 0°

*  Gradiente =0 Nm/°
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DADOS Controlador area Byte (SpiByteLimits) -> PLC

Byte Formato Conteudo | Significado Ferramenta?
0-1 Inteiro 0x019F Torque real * fator 10 12 ferramenta do Grupo
(exemplo: 0x019F= 415/10 = 41,5 de ferramentas
Nm)
2-3 Inteiro 0x0100 Torque nominal min * fator 10
(exemplo: 0x0231= 256/10 = 25,6
Nm)
4-5 Inteiro 0x0231 Torque nominal max * fator 10
(exemplo: 0x0231= 561/10 = 56,1
Nm)
6-7 Inteiro 0x1234 Angulo atual
(exemplo: 0x1234 = 4660°)
8-9 Inteiro 0x1000 Angulo nominal minimo
(exemplo: 0x1000 = 4096°)
10-11 Inteiro 0x1273 Angulo nominal méax
(exemplo: 0x1273 = 4723°)
12-13 Inteiro Torque real * fator 10 22 ferramenta do Grupo
de ferramentas
22-23 Inteiro Torque real * fator 10
...n enésima ferramenta do
Grupo de ferramentas

a. 14 bytes por ferramenta

9.4.10 Verificar areas byte no Monitor Bus

O Monitor Bus da caixa de didlogo Diagnostico permite que vocé visualize os dados de entrada/saida para
as areas byte programaveis dos seus Grupos de ferramentas. O monitor sempre exibe os dados atuais.

i@ 10.122.67.6: PM_PROSID - 4

*

Ext -> mFro

[] B0 66 99 69 68 69 6O 96

Ed
a8
a8
3

8 B9 68 09 B9 60 09 6O 98 .
16 B9 68 09 B9 60 09 6O 98 .
24 B9 68 09 B9 60 09 6O 98 .

Modul/Bus

Binario hexadez.

Abortar

*

‘ 2

Ajuda

|PBrefresh  |Auto refresh  |Grupo ferram 1° aguarde nova pega trabalho | 1450

17.06.18

Fig. 9-6: Areas byte de entrada atribuidas que s&o exibidas no monitor Bus

Para verificar as areas byte atribuidas a um modulo:

1.
2.

3.
4.

didlogo Monitor Bus.

Grupo de Ferramentas Apex

Selecione Navegacéo > Diagnéstico > Sistema
Toque no botdo <Monitor Bus> na guia Sistema da caixa de dialogo Diagnéstico para abrir a caixa de
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5. Use os botdes <Binario> e <hexadec.> para alternar entre as visualizagdes binaria e hexadecimal.

6. Verifique as areas de entrada atribuidas na metade esquerda da lista e as areas de saida atribuidas na
metade direita.

Quando o Monitor Bus é aberto, as areas byte sao exibidas em formato hexadecimal. Vocé pode visualizar
os parametros em formato binario pressionando o botdo <Binario>.

Atualizagao automatica da exibicao

Atualizacédo PB

Atualiza- »  Exibicdo automatica.

¢cdo PB *  Se ndo houver conexao ao bus, a tela ficara preta. Quando for estabelecida uma
Atualiza- conexao com o bus, a tela fica verde ou vermelha e ndo muda de volta para preto,
cao PB mesmo se a conexao for interrompida.

Atualiza-

*  Quando existe uma conex&o com o bus, o display alterna de vermelho para verde

ao PB L
¢ e de volta para vermelho a cada vez que o bus é ativado.

Atualizagao automatica

Atualiza- »  Exibicdo automatica.

cdo automa- | «  Alterna continuamente entre vermelho e verde.

tica * Indica que a parametrizagédo da area de byte é monitorada constantemente.

*  Quando os parametros sao alterados, a correspondéncia é executada automatica-
mente pelo monitor da Area de Byte.

» Sao sempre 0s parametros atuais que sédo exibidos na tela do monitor.

Atualiza-
cdo automéa-
tica

9.4.11 Formato de dados dos telegramas

As sec¢des a seguir descrevem os formatos de dados de telegramas / blocos de dados transmitidos através
Bus de campo de areas de bytes de leitura DFUE e escrita DFUE.

Telegrama 1 — Transmissao da identificagdo da peca

Telegrama N° 001 — PLC -> Controlador

Byte Formato Conteudo Significado

0 Binario 0x01 Numero do telegrama

1 Binario 0x0C Numero N de caracteres (ASCII) da identificacdo da peca

2 Bit 0 Grupo de ferramenta 1 aceita identificagéo
Bit 1 Grupo de ferramenta 2 aceita identificacao
Bit 2 Grupo de ferramenta 3 aceita identificagéo
Bit 3 Grupo de ferramenta 4 aceita identificacao
Bit 4 Grupo de ferramenta 5 aceita identificagéo
Bit 5 Grupo de ferramenta 6 aceita identificacao
Bit 6 Grupo de ferramenta 7 aceita identificagéo
Bit 7 Grupo de ferramenta 8 aceita identificacao

3 Bit 0 Grupo de ferramenta 9 aceita identificagéo
Bit 1 Grupo de ferramenta 10 aceita identificacao
Bit 2 Grupo de ferramenta 11 aceita identificagéo
Bit 3 Grupo de ferramenta 12 aceita identificagéo
Bit 4 Grupo de ferramenta 13 aceita identificagao
Bit 5 Grupo de ferramenta 14 aceita identificagéo
Bit 6 Grupo de ferramenta 15 aceita identificagao
Bit 7 Grupo de ferramenta 16 aceita identificagéo
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Telegrama N° 001 — PLC -> Controlador

Byte Formato Conteudo Significado

4 ASCII 0x41 Identificacdo da pega (maximo de 39 caracteres)
5 ASCII 0x42 (neste ponto, por exemplo, 'ABCD12345678")
n+3 0x38

O comprimento do telegrama é baseado no comprimento indicado no byte 1 da identificacéo da pega. O
comprimento do telegrama é N+4 bytes.

i

Telegrama 2 — Transmissao de todos os apertos

Quando um novo numero de pega € recebido, todos os valores de medigéo coletados de um grupo séo
cancelados.

Telegrama N° 002 — Controlador -> PLC

Byte Formato Conteudo Significado Ferramenta
0 Inteiro 0x02 Numero do telegrama
1 Inteiro 0x03 Numero de articulagdes
2 Inteiro 0x01 Numero da articulagéo Conjunto de dados
3 Bit Nao processado Ferramenta 1
Torque OK
Angulo OK
Torque muito alto
Torque muito baixo
Angulo muito alto
Angulo muito baixo
4 BCD, HB 0x01 Torque real
5 BCD, LB 0x54
6 BCD, HB 0x01 Angulo real
7 BCD, LB 0x54
8 HB flutuante Torque real
9 Flutuagao
10 Flutuagao
11 LB flutuante
12 HB flutuante Angulo real
13 Flutuagao
14 Flutuagao
15 LB flutuante
16 Inteiro 0x01 Numero da articulagéo Conjunto de dados
Ferramenta 2
29 LB flutuante Angulo real
30 Inteiro 0x01 Numero da articulagéo Conjunto de dados
Ferramenta 3
43 Flutuacdo Angulo real

Bytes 2...15 (13 bytes) sdo repetidos para cada ferramenta.

Grupo de Ferramentas Apex
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Telegrama 6 — Transmissao de todos os apertos
As seguintes tabelas descrevem o Telegrama 6 sem o Diagrama 56 e o Telegrama 6 com o Diagrama 56.

Telegrama 6 sem o Diagrama 56:

Cleco

Production Tools

Telegrama N° 006 — Controlador -> PLC

Byte Formato Conteudo | Significado
0 Binario 0x06 Numero do telegrama
1 Binario 0x13 Numero de ferramentas cujos valores séo transferidos (& defi-
nido pelo controlador )

2 Binario 0xOF Numero parafus. (aqui, 15)
3 Binério 0x03 PS (aqui, 3)
4 Binario 0x02 Ciclo (aqui, 2)
5 Bit orien- Falha de aperto 1

tado
6 Bit orien- Falha de aperto 2

tado
7 Binario Bit alvo (definido pelo PLC)
8 HB binario | 0x01 Numero da articulagéo com fator 1
9 LB binario 0x65 (aqui, por exemplo: 0x0165 = 357 dec.)
10 Binario 0x03 TQrea - com fator 10 (com sinal)
1 0xA5 (aqui, por exemplo: 0x03A5 = 93,3)
12 Binario 0x03 TQ min - com fator 10 (com sinal)
13 Ox2A (aqui, por exemplo: 0x032A = 81,0)
14 Binario 0x04 TQ max - com fator 10 (com sinal)
15 0x00 (aqui, por exemplo: 0x0400 = 102,4)
16 Binario 0x00 AN real - com fator 1
17 Ox2E (aqui, por exemplo: 0x002E = 46)
18 Binario 0x00 AN min - com fator 1
19 0x2D (aqui, por exemplo: 0x002D = 45)
20 Binario 0x00 AN max - com fator 1
21 0x78 (aqui, por exemplo: 0x0078 = 120)
22 Binario 0x02 Torque limiar real - com fator 10
23 0x58 (aqui, por exemplo: 0x0258 = 60,0)
24 Binario 0x02 Torque limiar min (-10%) com fator 10
25 0x1C (aqui, por exemplo: 0x021C = 54,0)
26 Binario 0x02 Torque limiar max (+10%) com fator 10
27 0x94 (aqui, por exemplo: 0x0294 = 66,0)
28 Binario 0x00 Grad real - com fator 100 (com sinal)
29 0x69 (aqui, por exemplo: 0x0069 = 1,05)
30 Binario 0x00 Grad min - com fator 100 (com sinal)
31 0x32 (aqui, por exemplo: 0x0032 = 0,50)
32 Binario 0x00 Grad max - com fator 100 (com sinal)
33 OXE6 (aqui, por exemplo: 0x00E6 = 2,30)

Bytes 2...33 (32 bytes) séo repetidos para cada ferramenta.
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Telegrama N° 006 — Controlador -> PLC

Byte Formato Conteudo | Significado
0 Binario 0x06 Numero do telegrama
1 Binario 0x13 Numero de ferramentas cujos valores sao transferidos (aqui, 19)
(é definido pelo Controlador)
2 Binario 0xOF Numero parafus. (aqui, 15)
3 Binario 0x03 PS (aqui, 3)
4 Binario 0x02 Ciclo (aqui, 2)
5 Bit orien- Falha de aperto 1
tado
6 Bit orien- Falha de aperto 2
tado
7 Binario Bit alvo (definido pelo PLC)
8 HB binario | 0x01 Numero da articulagéo com fator 1
9 LB binario 0x65 (aqui, por exemplo: 0x0165 = 357 dec.)
10 Binario 0x02 TQrea max. Fase 2 com fator 10
11 0x7B (aqui, por exemplo: 0x27B = 63,5 Nm)
12 Binario 0x01 TQrea max. Fase 3 com fator 10
13 0x90 (aqui, por exemplo: 0x190A = 40,0 Nm)
14 Binario 0x00 TQ nomin min Fase 3 com fator 10
15 0x05 (aqui, por exemplo: 0x005 = 0,5 Nm)
16 Binario 0x01 TQ nomin max Fase 3 com fator 10
17 OxF4 (aqui, por exemplo: 0x1F4 = 50 Nm)
18 Binario 0x01 TQrea min. Fase 4 com fator 10
19 OXAE aqui, por exemplo: 0xO1AE = 43,0 Nm)
20 Binario 0x02 TQrea max. Fase 4 com fator 10
21 0x64 (aqui, por exemplo: 0x0264 = 61,2 Nm)
22 Binario 0x02 TQ nomin min Fase 4 com fator 10
23 0x58 (aqui, por exemplo: 0x0258 = 60,0 Nm)
24 Binario 0x02 TQ nomin max Fase 4 com fator 10
25 ox1C (aqui, por exemplo: 0x021C = 54,0 Nm)
26 Binario 0x01 Angulo real - angulo de desligamento
27 0x25 (aqui, por exemplo: 0x0125 = 293 graus)
28 Binario 0x00 Angulo nominal min.
29 OxFA (aqui, por exemplo: OxO0FA = 250 graus)
30 Binario 0x01 Angulo nomin max.
31 0x2C (aqui, por exemplo: 0x012C = 300 graus)
32 Binario 0x00 Desocupado
33 0x00 0x0000

Bytes 2...33 (32 bytes) sado repetidos para cada ferramenta.

Bytes de erro de conteudo (Falha de aperto 1 e 2)
As seguintes tabelas descrevem bytes de erro sem o Diagrama 56 e o bytes de erro com o Diagrama 56.
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Bytes de erro sem o Diagrama 56
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Byte Bit Falha de conteudo

1 OK

NOK

Torque muito baixo

Torque muito alto

Angulo muito baixo

Angulo muito alto

GD muito baixo

GD muito alto

Timeout (TMAX)

Iniciar pausa (SA)

Desligamento de emergéncia ativado

Falta de torque prevalecente

Falha de redundancia

Ultimo ciclo ndo alcangado

Falha interna de Hardware

N[Ol WO|IN|2|O|IN|OO|O|RA|WOIN|~|O

Falha externa Hardware

Bytes de erro com o Diagrama 56

Byte | Bit Falha de conteudo

1 OK

NOK

Torque muito baixo

Torque muito alto

Angulo muito baixo

Angulo muito alto

Falha no mancal

Falha na roda dentada

Timeout (TMAX)

Iniciar pausa (SA)

Desligamento de emergéncia ativado

Dia. 56 falha geral

Falha de redundancia

Ultimo ciclo ndo alcangado

Falha interna de Hardware

N[o|lga|lh~[WIN|~|O(N[O|O|RA|[W|IN|~|O

Falha externa Hardware
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10.1

Comunicacgoes

Transmissao de dados

Comunicacgoes m

» Selecione Navegagdo > Comunicagdo > Transmiss&o de dados.

Transmissao de dados Serial e Ethernet podem ser configuradas. Para cada protocolo ativado, o status na
coluna Ativado/Configurado altera de N&do para **Sim™*.

O software controlador suporta os seguintes protocolos:

Opcao

Descrigao

Menu suspenso Serial >
Protocolo

*  Nenhum

+ Standard

+ Standard2

»  Standard2PartID
« AVIS

« PFCS

Selecione uma opgao de transmissao de dados serial do menu suspenso:

Nenhum protocolo é ativado na Porta COM selecionada.

Consulte: 10.2.1 Protocolo Standard, pagina 130.

Consulte: 10.2.2 Protocolo Standard2, pagina 131.

Consulte: 10.2.3 Protocolo Standard2PartID, pagina 132.

Consulte: 10.2.4 Protocolo AVIS, pagina 133.

Consulte: 10.2.5 Protocolo PFCS (Sistema de comunicagédo do chao de

fabrica), pagina 134.

Ethernet >lista Protocolo
» Standard

» Standard Plus

+  WinSPC

- PFCS

*  Open Protocol

- FEP
»  TorqueNet

*  ToolsNet OP

Selecione na lista um tipo de protocolo Ethernet suportado:

TME Standard

TME Standard Plus

TME Standard WinSPC
Sistema de comunicagéo do
chao de fabrica

Power Focus Open Protocol

Protocolo Ford
TorqueNet/Valores reais

ToolsNet Open Protocol

Consulte: 10.3.1 Protocolo Standard e
Standard Plus, pagina 134.

Consulte: 10.3.1 Protocolo Standard e
Standard Plus, pagina 134.

Consulte: 10.3.2 Protocolo WinSPC,
pagina 142.

Consulte: 10.3.3 Protocolo PFCS,

pagina 142.

Consulte: 10.3.4 Open Protocol,

pagina 144.

Consulte: 10.3.5 FEP, pagina 146.
Consulte: 10.3.6 TorqueNet / Valores medi-
dos, pagina 147.

Consulte: Os seguintes controles estao dis-
poniveis na guia Outros:, pagina 147.

«  XML/CSV Arquivo de resultados XML/ | Consulte: 10.3.8 Protocolo XML/CSV,
Csv pagina 149.
« IPM Protocolo IPM Consulte: 10.3.9 Protocolo IPM,
pagina 154.
Servidor Insira o endereco IP do servidor
Porta Digite o numero correto da porta
Ativado Fornece acesso aos controles adicionais.

P

Transmisséo de valores reais com diagrama de desaparafusar na ultima etapa:
» Se o valor de desligamento é <= 8°, o resultado da ultima etapa néo é transmitido, pois a etapa é
considerada uma etapa de liberacao.

» Se o valor de desligamento é > 8°, o resultado da ultima etapa é transmitido.

Isso se aplica para todos os protocolos de transmisséo de dados, exceto TorqueNet. Com o TorqueNet,
o resultado da ultima etapa é sempre transmitido.
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Protocolos Seriais

Para ativar um protocolo serial:

1. Toque na entrada Porta COM exigida na tabela para seleciona-la.
2. Selecione o protocolo serial desejado no menu suspenso Protocolo.
- O botao <Ajustes de série avangados> e op¢des adicionais sdo exibidas. Os Ajustes de série avan-
cados sao definicdes basicas da Porta COM serial.
- Ative a opgdo Nenhuma transm dados p/ niveis dissol para prevenir que etapas de desaperto
sejam enviadas para DIA 41, DIA 46 e DIA 48.
3. Toque no botéo <Ajustes de série avancados> para acessar controles adicionais em uma caixa de dia-

Cleco

Production Tools

logo pop-up.
Controle Opcoes
Porta COM1, COM2 (definidos na tabela de selegéo Interface serial)
Taxa baud 2400, 4800, 9600, 14400, 19200, 38400, 57600, 115200
Bits de dados 7,8
Paridade Nenhum, impar, Par
Bits de stop 1,2

Estabelecer comunica-

cao

Nenhum, Hardware

Protocolo Standard

Uma Unica interface serial é compartilhada entre as ferramentas.

Dados de transmissao — ID de pega nao ativado

Partida Fim Comprimento ou valor Descricao

1 1 42 HEX B

2 2 Digitos ASCII Numero parafus.

4 2 Digitos ASCII Conjunto de parametros

6 17 12 Carac ASCII Data e hora (AAMMDDHHMMSS)

18 24 7 Digitos ASCII Torque Final (Dia. 32: valor inclui pressionar
TQ)

25 31 7 Digitos ASCII Limite de Torque baixo (Dia. 32: adiciona pres-
sionar TQ)

32 38 7 Digitos ASCII Limite de Torque alto (Dia. 32: adiciona pres-
sionar TQ)

39 39 Status 1 Carac ASCII Flag de status do Torque
L = baixo
A = aceitar
H = alto

40 46 7 Digitos ASCII Angulo final

47 53 7 Digitos ASCII Limite de Angulo baixo

54 60 7 Digitos ASCII Limite de Angulo alto

61 61 Status 1 Carac ASCII Flag de status do angulo
L = baixo
A = aceitar
H = alto

62 62 Status 1 Carac ASCII Flag de status total
A = aceitar
R = rejeitar

63 64 2 Digitos ASCII Juncgéo/Posigéo
(Somente para “Juntar”)

65 66 2 Digitos ASCII Numero de posi¢des unidas (Somente para
“Juntar”)
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Partida Fim Comprimento ou valor Descrigao
67 67 0D hex CR (retrocesso)
68 68 0A hex LF (avango)

Dados de transmissao — ID de peca ativado

Comprimento < 25

Partida Fim Comprimento ou valor Descrigao

67 9 25 Digitos ASCII ID de pega

92 92 0D hex CR (retrocesso)
93 93 0A hex LF (avango)

Dados de transmissao — ID de peca ativado

Comprimento > 25, neste exemplo 30

Partida Fim Comprimento ou valor Descrigao

67 96 30 Digitos ASCII ID de pega

97 97 0D hex CR (retrocesso)
98 98 0A hex LF (avanco)

10.2.2

Protocolo Standard2

Uma Unica interface serial € compartilhada entre as ferramentas.

Dados de transmissao — ID de pega nédo ativado

Partida Fim Comprimento ou valor Descrigao
1 42 HEX B
2 3 2 Digitos ASCII Numero parafus.
4 3 Digitos ASCII Conjunto de parametros
7 18 12 Carac ASCII Data e hora (AAMMDDHHMMSS)
19 25 7 Digitos ASCII Torque Final (Dia. 32: valor inclui Torque pre-
valecente TQ)
26 32 7 Digitos ASCII Limite de Torque baixo (Dia. 32: adiciona Tor-
que prevalecente TQ)
33 39 7 Digitos ASCII Limite de Torque alto (Dia. 32: adiciona Torque
prevalecente TQ)
40 40 Status 1 Carac ASCII Flag de status do Torque
L = baixo
A = aceitar
H = alto
41 47 7 Digitos ASCII Angulo final
48 54 7 Digitos ASCII Limite de Angulo baixo
55 61 7 Digitos ASCII Limite de Angulo alto
62 62 Status 1 Carac ASCII Flag de status do angulo
L = baixo
A = aceitar
H = alto
63 63 Status 1 Carac ASCII Flag de status total
A = aceitar
R = rejeitar
64 65 2 Digitos ASCII Juncao/Posicao (somente para “Juntar”)
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Partida Fim Comprimento ou valor Descrigao

66 67 2 Digitos ASCII Numero de posi¢des unidas
(Somente para “Juntar”)

68 68 0D hex CR (retrocesso)

69 69 0A hex LF (avanco)

Dados de transmissao — ID de peca ativado

Comprimento < 25

Partida Fim Comprimento ou valor Descricao

68 92 25 Digitos ASCII ID de peca

93 93 0D hex CR (retrocesso)
94 94 0A hex LF (avanco)

Dados de transmissao — ID de peca ativado

Comprimento > 25, neste exemplo 30

Partida Fim Comprimento ou valor Descrigao

68 92 30 Digitos ASCII ID de pega

93 93 0D hex CR (retrocesso)
94 94 0A hex LF (avango)

Protocolo Standard2PartID

Uma unica interface serial € compartilhada entre as ferramentas.

Dados de transmisséao — ID de pe¢a nao ativado

Partida Fim Comprimento ou valor Descrigcdo
1 1 42 HEX B
2 2 Digitos ASCII Numero parafus.
4 3 Digitos ASCII Conjunto de parametros
7 18 12 Carac ASCII Data e hora (AAMMDDHHMMSS)
19 25 7 Digitos ASCII Torque Final (Dia. 32: valor inclui Torque pre-
valecente TQ)
26 32 7 Digitos ASCII Limite de Torque baixo (Dia. 32: adiciona Tor-
que prevalecente TQ)
33 39 7 Digitos ASCII Limite de Torque alto (Dia. 32: adiciona Torque
prevalecente TQ)
40 40 Status 1 Carac ASCII Flag de status do Torque
L = baixo
A = aceitar
H = alto
41 47 7 Digitos ASCII Angulo final
48 54 7 Digitos ASCII Limite de Angulo baixo
55 61 7 Digitos ASCII Limite de Angulo alto
62 62 Status 1 Carac ASCII Flag de status do angulo
L = baixo
A = aceitar
H = alto
63 63 Status 1 Carac ASCII Flag de status total
A = aceitar
R = rejeitar
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Partida Fim Comprimento ou valor Descrigao

64 65 2 Digitos ASCII Juncao/Posi¢do (somente para “Juntar”)

66 67 2 Digitos ASCII Numero de posigdes unidas (Somente para
“Juntar”)

68 68 0D hex CR (retrocesso)

69 69 0A hex LF (avango)

Dados de transmisséao — ID de peca ativado

Comprimento < 25

Partida Fim Comprimento ou valor Descrigao
68 92 25 Digitos ASCII ID de peca
93 93 0D hex CR (retrocesso)
94 94 0A hex LF (avango)
Dados de transmissao — ID de peca ativado
Comprimento > 25, neste exemplo 30
Partida Fim Comprimento ou valor Descrigao
68 97 30 Digitos ASCII ID de pega
98 98 0D hex CR (retrocesso)
99 99 0A hex LF (avango)

Comprimento ID de pecga

Protocolo de transmisséo de dados Standard, Standard2 e StandardPart2ID sao estendidos para incluir o
ID de pega/numero do cddigo de barras escaneado. Para o ID de pega, sdo transmitidos primeiro pelo
menos 25 caracteres ASCII para CR/LF. O comprimento do ID de pega pode ter até 39 caracteres.

1. IDs de pega com menos de 25 caracteres sédo preenchidos com espagos:
SO01ABCDEFG

2. IDs de pega com no minimo 25 e até 39 caracteres sao transmitidos 1:1:
S01AAAAAAAAAABBBBBBBBBBCCCCCCCCCCDDDDDDDDD<CR><LE>

3. IDs de pega com mais de 39 caracteres sdo cortados pelo controlador.

<CR><LF>

Partida Fim Comprimento ou valor Descrigao
1 1 53 hex S
2 3 2 digitos ASCII Numero parafus.
4 28 25 digitos ASCII ID de pega/Numero do cddigo de barras
29 29 0D hex CR (retrocesso)
30 30 0A hex LF (avango)
10.2.4 Protocolo AVIS
Uma unica interface serial € compartilhada entre as ferramentas.
Partida Fim Comprimento ou valor Descrigao
1 1 42 HEX B
2 2 Digitos ASCII Numero parafus.
4 2 Digitos ASCII Conjunto de parametros
6 17 12 Digitos ASCII Data e hora (AAMMDDHHMMSS)
18 24 7 Digitos ASCII Torque final
25 31 7 Digitos ASCII Limite de Torque Baixo
32 38 7 Digitos ASCII Limite de Torque Alto
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Partida Fim Comprimento ou valor Descrigao
39 39 1 Digito ASCII Flag de status do Torque
L = baixo
A = aceitar
H = alto
40 46 7 Digitos ASCII Angulo final
47 53 7 Digitos ASCII Limite de Angulo baixo
54 60 7 Digitos ASCII Limite de Angulo alto
61 61 1 Digito ASCII Flag de status do angulo
L = baixo
A = aceitar
H = alto
62 62 1 Digito ASCII Flag de status total
A = aceitar
R = rejeitar
63 64 2 Digitos ASCII Juncéo / Posigéo
(Somente para “Juntar”)
65 66 2 Digitos ASCII Numero de posi¢des unidas
(Somente para “Juntar”)
67 91 25 Digitos ASCII Designagéo da posicéo de juntar
92 92 0D HEX CR (retrocesso)
93 93 0A HEX LF (avanco)

Protocolo PFCS (Sistema de comunicagao do chao de fabrica)

A funcionalidade basica do protocolo PFCS é enviar os valores medidos do PFD (Aparelho de chéao de
fabrica, este é o nosso controlador) para o servidor PFCS e enviar as mensagens keep-alive se ocioso.
Duas interfaces de comunicagéo estao disponiveis para o PFCS, a saber, Serial RS232 e Ethernet (soque-
tes TCP/IP TCP).

Quando vocé habilita o PFCS para a interface Serial ou Ethernet, um botdo <Parametros avangados> ou
<Avancado> ¢ exibido e fornece acesso a controles adicionais que permitem a configuragcdo do PFCS.

» Consulte o capitulo 70.3.3 Protocolo PFCS, pagina 142.

Protocolos Ethernet

Para ativar um protocolo Ethernet:

1. Toque no protocolo desejado na tabela Ethernet para seleciona-lo.
2. Digite os valores necessarios nas caixas de entrada Servidor e Porta abaixo da tabela.
3. Toque na caixa de selegao <Ativado>.
— Para alguns protocolos, o botdo <Avangado> é exibido, fornecendo acesso a controles adicionais.
Veja as sec¢des abaixo para detalhes.

Protocolo Standard e Standard Plus

O principal objetivo do Protocolo Ethernet Standard € comunicar os valores medidos (pacote 4) de um Con-
trolador para um servidor externo na rede local. Outros pacotes no protocolo suportam dados adicionais,
por exemplo, ID da estacdo, parametros de comunicagdo e parametros de data’hora. Os dados s&o trans-
mitidos na ordem de bytes de rede TCP / IP (big-endian) para e do servidor.

O Protocolo Ethernet Standard Plus € um superconjunto do padrédo. Ele adiciona o nimero do grupo de
produtos, a etapa de processamento, o numero total de etapas de processamento, o grupo de aperto e um
ID de peca de 25 caracteres aos valores medidos.

Um servidor executando um software compativel com Protocolo Standard pode criar conexdes TCP/IP
para multiplos controladores.
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Servidor

Controlador — Controlador

Controlador D Controlador

Controlador

FYRTETED

Controlador

Fig. 10-1: Arquitetura Ethernet

Recursos adicionais

*  Download, upload, arquivo, € imprimir parametros.

»  Carregar e arquivar valores medidos de qualquer unidade na rede (10.000 por controlador).

»  Exportar valores medidos em formatos standard da base de dados (ou seja, Microsoft Access, SQL ou
Oracle).

* Idiomas inglés, alem&o, espanhol e portugués.

Diagramas
Diagramas de aperto bem-sucedidos:

mPro400 Servidor

]

: Servidor de pesquisa para Conexao TCP/IP () I:

ssssssscscsccced

».

'Ll 2: Conexao TCP/IP criada()

3: Pacote #1 Solicita ID() Estagdo I<
L =L| 4: Pacote #2 Confirma com ID() Estagdo

<

5: Pacote #15 [T =
) A N L 6: Pacote #16
Define parametros de comunicacéo opcionais()
[ Confirma conjunto de parametros de

comunicagéo opcionais()

7: Aperto Ocorre()

8: Pacote #3 Solicita valores medidos I--<

j—J 9: Pacote #4 Envia valores medidos()

<

10: Pacote #5 U‘
Confirma valores medidos recebidos()

Fig. 10-2: Diagramas de aperto bem-sucedidos
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mPro400

N

1: Servidor de pesquisa para Conexao

Servidor

TCP/IP ()

.

3: Pacote #1 Solicita ID() Estagcao L

<

.

Solicita valores medidos()

5: Pacote #3 U‘

il

>L| 2: Conexao TCP/IP criada()

VI_I4: Pacote #2 Confirma com ID() Estacédo

6: Pacote #6
Nenhum valor medido disponivel()

Fig. 10-3: Nenhum valor medido disponivel

Sem diagrama de confirmacao de aperto no servidor:

mPro400

1: Servidor de pesquisa para Conexdo
TCP/IP ()

3: Pacote #1 Solicita ID() Estagédo

5: Aperto Ocorre()

6: Pacote #3 Solicita valores medidos()

8: Aguarde Timeout de Inatividade tentar
novamente()

10: Apds as tentativas maximas terem sido atin-
gidas, o soquete é fechado()

Reinicia o ciclo (Servidor de pesquisa), apds o
soquete ter sido fechado.

ceeccced

Servidor

cesssnsnccnd

>L|2:

<
-

I

eeeloces

4:

Confirmar com ID Estagao()

Y

sessbheccnnes

7

Envia valores medidos()

P

9:
| I Envia Valores medidos()

Conexao TCP/IP criada()

Pacote #2

Pacote #4

Pacote #4

Fig. 10-4: Sem diagrama de confirmagao de aperto no servidor
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Vocé também pode usar os seguintes comandos:

Limpar Buffer

Pacote

Descrigao

Pacote #7

(Servidor para o controla-
dor)

Limpar Buffer

Pacote #8

(Controlador para Servi-
dor)
Confirma Buffer limpo

Pacotes #7 e #8 podem ser utilizados para zerar o buffer do controlador.
Apos a confirmagéo, a contagem de ciclos sera zerada para 1. A contagem
de ciclos é incrementada toda vez que ocorre um aperto (qualquer ferra-
menta) em um controlador.

Parametros de comunicacao:

Pacote

Descrigao

Pacote #15

(Servidor para o controla-
dor)

Define parametros de
comunicagao

Pacote #16

(Controlador para Servi-
dor)

Confirma parédmetros de
comunicagéo definidos

Timeout de Inatividade de Comunicagao
Timeout de Confirmagéo de Comunicagao
Novas tentativas de Confirmag¢ao de Comunicacao

Definicdes de Data e hora:

Pacote

Descrigao

Pacote #17

(Servidor para o controla-
dor)

Definir Parametros Data/
hora

Pacote #18
(Controlador para Servi-
dor)

Confirmar Parametros
Data/hora Definidos

Condi¢oes de Confirmagao

Cenario de confirmagéao de aperto

»  Servidor ndo envia pacote #5 dentro do Timeout de Confirmagéo de Comunicagao.

»  Controlador reenvia pacote #4.

+ Se o servidor ndo responde, continua a reenviar #4 apos o Timeout de Confirmag&o de Comunicagao
expirar até que o niumero maximo de novas tentativas seja alcangado.

+ Conexao TCP/IP cai e ocorre a tentativa de reconectar. Mesmo procedimento como diagrama ideal de

Pacote.

N&o ha cenario em que o servidor enviaria um NAK.

Se o servidor receber um pacote #4 invalido/ruim, ele aguarda o tempo limite do controlador e reenvia o
pacote #4. Entao o servidor enviara o pacote #5.

Formatos de mensagem

N° Definigao de Pacote

1 Solicitacdo # ID da Estagao de Servidor
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N° Definigao de Pacote

2 Confirmacao # ID da Estagdo Controladora

3 Solicitagao de Pacote do Servidor de Aperto

4 Pacote do Controlador de Aperto

5 Confirmacao de Pacote do Servidor de Aperto

6 Pacote do Controlador Sem Aperto

7 Solicitagao de Zerar Buffer do Servidor

8 Confirmacao de Zerar Buffer do Controlador

15 Pacote dos Parametros de Comunicagao do Servidor

16 Confirmacgao do Pacote dos Parametros de Comunicacao do Controlador
17 Pacote de data e hora definidas do Servidor

18 Confirmacgao do Pacote de Data e hora definidas do Controlador

Definigoes de tipos de dados

Tipo Descrigcao

de

dados

A Formato de caracteres Alfanumérico - ASCII
B Dados binarios

D Duplo — ponto flutuante com sinal 64-bit

I Inteiro 16-bit sem sinal

S Inteiro 16-bit com sinal

w Inteiro 32-bit sem sinal

Os primeiros 8 bytes (o cabegalho) de cada pacote contém as mesmas informagdes:
+  Comprimento da mensagem

*  Endereco IP do controlador

*  Numero da estagao

Pacote N° 1 — Solicitagdo do ID da Estagéo do Servidor

Partida | Bytes Tipo Campos necessarios
de
dados
0 2 I Comprimento da mensagem em Bytes — Defina como 10 para este
pacote
w Rede ID — Defina como o enderecgo IP do controlador
I Numero da Estagéo - Defina como 0 para este tipo de pacote
I Numero do pacote — Defina como 1 para este tipo

Pacote N° 2 — com confirmagao

Partida | Bytes Tipo Campos necessarios
de
dados
0 2 I Comprimento da mensagem em Bytes — Defina como 11 para este
pacote
2 4 W Rede ID — Defina como o endereco IP do controlador
2 I Numero da estagédo — Defina como o N° da estagéo do controlador
8 2 I Numero do pacote — Defina como 2 para este tipo
10 1 A Confirmar — 06hex, NAK — 15hex

138 P2280PM | 2019-09 Grupo de Ferramentas Apex



CIeco® Comunicacgd m
coes

Production Tools

Pacote N° 3 — Solicitagdo do pacote do servidor de aperto

Partida | Bytes Tipo Campos necessarios
de
dados
0 2 I Comprimento da mensagem em Bytes — Defina como 12 para este
pacote
4 W Rede ID — Defina como o endereco IP do controlador
2 I Numero da estagéo — Defina como o N° da estagéo do controlador
2 I Numero do pacote — Defina como 3 para este tipo
10 2 I Numero do Ciclo — 0 a 65535
Pacote N° 4 — Valores medidos
Partida | Bytes Tipo Campos necessarios
de
dados
0 2 I Comprimento da mensagem em Bytes — Defina como 12 para este
pacote
2 4 W Rede ID — Defina como o endereco IP do controlador
6 2 I Numero da estagédo — Defina como o N° da estagéo
8 2 I Numero do pacote — Defina como 4 para este tipo
10 2 I Numero do Ciclo — 0 a 65535
12 2 I Numero de fuso sendo enviado
14 2 I Conjunto de parametros
16 3 A 'C','T', 'S' (Sistema Cooper Tools)
19 1 A Substituto
20 8 D Data/Hora: Parte inteira é igual ao nimero de dias desde 01 de janeiro
de 1900. A parte fracionaria é a fragcao do dia de 24 horas que se pas-
sou.
28 4 w N.° ident. do veiculo (VIN)
32 2 I Numero parafus.
34 8 D Torque final (Nm)
42 8 D Torque nominal min.
50 8 D Torque nominal max
58 2 | Angulo final
60 2 I Angulo nominal minimo
62 2 I Angulo nominal max
64 2 I Byte de status
Bit 0 Fim do processamento — 1 se o aperto foi concluido com sucesso
Bit 1 Estado do Torque — 1 se o torque esta dentro das especificagcbes
Bit 2 Especif. do Torque — 1 se Alto, 0 se Baixo, X se OK
Bit 3 Estado do Angulo — 1 se 0 angulo esta dentro das especificagdes
Bit 4 Especif. do Angulo — 1 se Alto, 0 se Baixo, X se OK
Bit 5 Estado do Tempo — 1 se o Tempo esta dentro das especificagcdes para
término de processamento
Bit 6 Especif. do Tempo — 1 se Alto, 0 se Baixo, X se OK
Bit 7 — Substituto
15
66 10 A Numero de série da ferramenta
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Bytes 32 a 75 séo repetidos para cara fuso sendo enviado no pacote.

pd

Pacote N° 5 — Reconhecimento do pacote de desligamento do servidor

Partida | Bytes Tipo Campos necessarios
de
dados
0 2 I Comprimento da mensagem em Bytes — Defina como 11 para este
pacote
4 W Rede ID — Defina como o endereco IP do controlador
2 I Numero da estagéo — Defina como o N° da estagéo do controlador
2 I Numero do pacote — Defina como 5 para este tipo
10 1 A Confirmar — 06hex, NAK — 15hex

Pacote N° 6 — Pacote sem desligamento do controlador

Partida | Bytes Tipo Campos necessarios
de
dados
0 2 I Comprimento da mensagem em Bytes — Defina como 11 para este
pacote
2 4 W Rede ID — Defina como o enderecgo IP do controlador
2 I Numero da estagdo — Defina como o N° da estagéo do controlador
8 2 I Numero do pacote — Defina como 6 para este tipo
10 1 A Caractere nulo - Defina em 00 hex

Pacote N° 7 — Solicitagdo do buffer de reset do servidor

Partida | Bytes Tipo Campos necessarios
de
dados
0 2 I Comprimento da mensagem em Bytes — Defina como 10 para este
pacote
W Rede ID — Defina como o endereco IP do controlador
I Numero da estagédo — Defina como o N° da estagéo do controlador
I Numero do pacote — Defina como 7 para este tipo

Pacote N° 8 — Reconhecimento do buffer de reset do controlador

Partida | Bytes Tipo Campos necessarios
de
dados
0 2 I Comprimento da mensagem em Bytes — Defina como 11 para este
pacote
4 w Rede ID — Defina como o endereco IP do controlador
2 I Numero da estagédo — Defina como o N° da estagéo do controlador
2 I Numero do pacote — Defina como 8 para este tipo
10 1 A Confirmar — 06hex, NAK — 15hex
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Bytes 76 a 109 sao adicionados ao Protocolo Ethernet Standard para criar o Standard Plus.

Partida | Bytes Tipo Campos necessarios
de
dados
76 2 I Aplicacao
78 2 I Ciclo/Posi¢éo no Diagrama de jungao
80 2 I Numero total de posigdes unidas
82 2 I Grupo de Aperto
84 25 A Sequéncia de caracteres de ID de pega

No Standard Plus, o ID de peca é utilizado e o VIN é padronizado em 0. A ID de pega pode ser inserida
usando o teclado virtual do Indic. processo ou o Leitor de cédigo de barras serial.

Pacote N° 15 — Parametros de Comunicagao do Servidor

Partida | Bytes Tipo Campos necessarios
de
dados
0 2 I Comprimento da mensagem em Bytes — Defina como 24 para este
pacote
2 4 W Rede ID — Defina como o endereco IP do controlador
6 2 I Numero da estagdo — Defina como o N° da estagéo
8 2 I Numero do pacote — Defina como 15 para este tipo
10 2 I Timeout de Confirmagao de Comunicagéo (Por padrdo = 60 seg)
12 2 I Timeout de Inatividade de Comunicagéo (Por padrédo = 60 seg)
14 2 I Novas tentativas de Confirmagéo de Comunicagao (Por padrao = 3)
16 8 I Substituto

Pacote N° 16 — Confirmagédo da Comunicagao do Servidor

Partida | Bytes Tipo Campos necessarios
de
dados
0 2 I Comprimento da mensagem em Bytes — Defina como 11 para este
pacote
4 W Rede ID — Defina como o endereco IP do controlador
2 I Numero da estagédo — Defina como o N° da estagéo
8 2 I Numero do pacote — Defina como 16 para este tipo
10 2 A Confirmar — 06hex, NAK — 15hex

Pacote N° 17 — Data e hora definidas do Servidor

Partida | Bytes Tipo Campos necessarios
de
dados
0 2 I Comprimento da mensagem em Bytes — Defina como 18 para este
pacote
4 W Rede ID — Defina como o endereco IP do controlador
2 I Numero da estagédo — Defina como o N° da estagéo
2 I Numero do pacote — Defina como 17 para este tipo
10 8 D Data/Hora: Parte inteira é igual ao niumero de dias desde 01 de janeiro
de 1900. A parte fracionaria € a fragao do dia de 24 horas que se pas-
sou.
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Partida | Bytes Tipo Campos necessarios
de
dados
0 2 I Comprimento da mensagem em Bytes — Defina como 11 para este
pacote
4 W Rede ID — Defina como o endereco IP do controlador
2 I Numero da estagdo — Defina como o N° da estagéo
2 I Numero do pacote — Defina como 18 para este tipo
10 1 A Confirmar — 06hex, NAK — 15hex
Protocolo WinSPC
Esse protocolo Ethernet € igual ao protocolo Ethernet padrao, exceto o pacote n° 4.
Partida | Fim Comprimento ou valor Descrigao
1 1 42 HEX B
2 3 2 Digitos ASCII Numero parafus.
4 5 2 Digitos ASCII Conjunto de parametros
6 17 12 Digitos ASCII Data e hora (AAMMDDHHMMSS)
18 24 7 Digitos ASCII Torque final
25 31 7 Digitos ASCII Limite de Torque Baixo
32 38 7 Digitos ASCII Limite de Torque Alto
39 39 1 Digito ASCII Flag de status do Torque
L = baixo
A = aceitar
H = alto
40 46 7 Digitos ASCII Angulo final
47 53 7 Digitos ASCII Limite de Angulo baixo
54 60 7 Digitos ASCII Limite de Angulo alto
61 61 1 Digito ASCII Flag de status do angulo
L = baixo
A = aceitar
H = alto
62 62 1 Digito ASCII Flag de status total
A = aceitar
R = rejeitar
63 64 2 Digitos ASCII Juncéo / Posigéo
(Somente para “Juntar”)
65 66 2 Digitos ASCII Numero de posi¢des unidas
(Somente para “Juntar”)
67 91 25 Digitos ASCII Designacéo da posicao de juntar
92 92 0D HEX CR (retrocesso)
93 93 0A HEX LF (avancgo)

Protocolo PFCS

Consulte também o capitulo 70.2.5 Protocolo PFCS (Sistema de comunicag&o do chao de fabrica),
pagina 134. Para obter informagdes detalhadas, consulte a versao atual da Especificagdo de fornecedor do

PFCS.

Para configurar o PFCS:

1. Toque na entrada PFCS na tabela Ethernet para seleciona-la.
2. Digite os valores necessarios nas caixas de entrada abaixo da tabela.

3. Toque na caixa de selegao <Ativado>.

— O botédo <Avancado> é exibido, fornecendo acesso a controles adicionais.

P2280PM | 2019-09

Grupo de Ferramentas Apex



Cleco

Production Tools

Comunicacgoes m

4. Toque no botdo <Avangado> para abrir a caixa de didlogo Ajustes avangados para PFCS.
5. Entre em contato com o administrador da rede para obter as configuragdes necessarias.

Ajustes avancados para PFCS — Guia de defini¢goes
Os seguintes controles estéo disponiveis na guia Defini¢bes:

Controle

Descrigao

Fim do tempo (s)

O controlador deve expirar em N segundos (normalmente N = 5) enquanto
aguarda por uma resposta a solicitagao.

Sinal vital Temporizador

(s)

Isso pode ser chamado simplesmente de Temporizador de reconexdo. O
controlador tenta se conectar a uma porta no servidor PFCS e, se a cone-
xao do controlador para a porta PFCS n&o for bem-sucedida, o controlador
deve esperar N segundos (normalmente N = 20) antes de tentar se conec-
tar ao PFCS novamente.

O tempo de conexdo depende, por exemplo, da arquitetura das comunica-
¢bes do controlador com o PFCS e de como ele responde ao fechamento
da conexao pelo servidor PFCS.

Novas tentativas

Numero de repeticbes possiveis para envio das mensagens do PFD para o
PFCS. A conexao é desconectada se nenhuma confirmagédo de mensagem
do PFCS for recebida apés todas as novas tentativas serem realizadas.

Formato

Cddigo de barras AVI

VIN/Trilha

Define qual identificador de veiculo é inclusa nos dados de resultado envia-
dos do controlador para o PFCS. O integrador da fabrica selecione uma
das duas opgdes, conforme a necessidade do processo.

O Codigo de barras AVI (Identificagdo Automatica de Veiculo) corresponde
ao identificador escaneado pela etapa ID de pega ou Cédigo de barras no
controlador.

VIN escaneado no controlador se os modos ID d/operador ativa ou ID de
peca bloqueada estao ativos.

Solicitacao de versao do
veiculo

Ative ou desative a solicitagdo do dos dados de verséo do veiculo do
PFCS. Se ativado, o controlador deve solicitar um VIN ou cédigo de barras
AVI enviando um tipo de solicitagdo 0007 para o PFCS.

Solicitagao de versao do
veiculo para cada ferra-
menta

Permite que cada ferramenta em um Grupo de Ferramentas de multiplos
fusos utilize sua propria solicitagdo de versao do veiculo.

Eliminar apertos abaixo
do torque trigger

Impede o envio de resultados de aperto terminados pelo sinal de inicio de
retirada (SA).

Permitir compil ndo solic
dados

O protocolo PFCS fornece o mecanismo para receber ou recuperar infor-
macdes,seja como uma mensagem de informag&o néo solicitada de versao
ou como uma resposta a uma solicitagao feita.

Se a operagéo exigir o download de dados néo solicitados do PFCS (tipo
0003), ele devera receber esse download em uma Porta separada e com
um /D da estagdo separado.
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Ajustes avang¢ados para PFCS — Guia ID da estacao

i@ Ajustes avangados para PFCS %

Definigdes |: 1D da estagﬁom

1D maquina Origem
(#)1D da maquina com base no namer. .

O 1D da maquina com base no ponto de aperto

Machine ID1 Machine ID 9

Machine D2 Machine ID 10
Machine ID3 Machine ID 11
Machine D4 Machine ID 12
Machine ID 5 Machine ID 13
Machine ID 6 Machine ID 14
Machine ID 7 Machine ID 15
Machine ID 8 Machine ID 16

E

o 0Ok

Cancel

Fig. 10-5: Ajustes avangados para PFCS — Guia ID da estagdo

Os IDs da estagéo sao IDs exclusivos de 4 caracteres utilizados pelo controlador para todas as comunica-
¢bes PFCS. Esses IDs devem ser uma opg¢ao configuravel no controlador. Para atribuir corretamente cada
conexao para o PFCS, o ID da estagéo de cada ferramenta é parametrizado ou automaticamente encami-
nhado pela designagéo de etapa de processamento definida. (O ultimo aplica-se apenas ao modo "Juntar”.
Consulte o capitulo 8.4 Linking, pagina 95.)

Open Protocol

Para obter informagdes detalhadas sobre os telegramas do Open Protocol, consulte a versao atual da
Especificagdao FEP Open Protocol.

Para configurar o Open Protocol:
1. Toque na entrada Open Protocol na tabela Ethernet para seleciona-la.
2. Digite os valores necessarios nas caixas de entrada abaixo da tabela.
3. Toque na caixa de selegao <Ativado>.
— O botéo <Avancado> é exibido, fornecendo acesso a controles adicionais.
4. Toque no botdo <Avangado> para abrir a caixa de diadlogo Ajustes avangados para Open Protocol.

Entre em contato com o administrador da rede para obter as configuragdes necessarias.

Ajustes avangados para Open Protocol — Guia Portas de comunicagao

| @ Ajustes avancados para Open Protoco > |

i Portas de comunicagdo I Ids canal | Lote Inf.geral |

 Portas de comunicagdo |
Ferramenta 1: 9001 Ferramenta 9: 9009
Ferramenta 2: 9002 Ferramenta 10: 9010
Ferramenta 3: 9003 Ferramenta 11: 9011
|| | Ferramenta 4: 9004 Ferramenta 12: 9012
Ferramenta 5: 9005 Ferramenta 13: 9013
Ferramenta 6: 9006 Ferramenta 14: 9014
Ferramenta 7: 9007 Ferramenta 15: 9015
Ferramenta 8: 9008 Ferramenta 16: 9016

’ o OK | ’ X Abortar | |

- —

Fig. 10-6: Ajustes avancgados para Open Protocol — Guia Portas de comunicagao
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Cada ferramenta usa uma Porta TCP separada para comunicagdo. As portas de comunicagédo usadas nao
sdo definidas completamente pelo usuario. Mas vocé pode definir um intervalo (1 até o nimero de ferra-
mentas suportadas pelo software controlador) definindo o primeiro nimero de porta. As portas seleciona-
das comegam com o numero inserido na caixa de entrada Porta na guia principal Transmissdo de dados.

Ajustes avancgados para Open Protocol — Guia IDs canal

i@ Ajustes avancados para Open Protocol x

Portas de comunica(;ﬁo| |ds canal l Lote | Inf.geral
r Ids canal

Ferramenta 1: Ferramenta 9:

Ferramenta 2: Ferramenta 10:
Ferramenta 3: Ferramenta 11:
Ferramenta 4: Ferramenta 12: 2
Ferramenta 5: Ferramenta 13: 3
Ferramenta 6: Ferramenta 14:

Ferramenta 7: Ferramenta 15: 5

Mitii
T

Ferramenta 8: Ferramenta 16:

’v OK H 3 Abortar

Fig. 10-7: Ajustes avangados para Open Protocol — Guia IDs canal

Em diversos MIDs Open Protocol, o ID do Canal é usado como um identificador para a ferramenta utilizada
neste controlador. Os IDs dos canais podem ser definidos pelo usuario e podem ser especificados por dois
digitos ASCII para variar de 0 a 99.

Ajustes avancados para Open Protocol — Guia Lote

A guia Lote fornece acesso a definicdes globais para o modo Lote. Para informagdes detalhadas sobre o
modo Lote, consulte a se¢ao Programagédo em lote.

Os seguintes controles estédo disponiveis na guia Lote:

Controle Descrigao

Estado do lote em caso Quando o contador de posi¢des do lote € incrementado ou uma posigao do
de incremento / salto lote é saltada, o status do lote dessa posigao é definido automaticamente
para o status selecionado neste menu suspenso.

+ NOK O status das posigoes de lote puladas é definido como NOK.

+ OK O status das posicdes de lote puladas é definido como OK.

Incrementar lote no O lote atual € movido para a proxima posicao de lote quando o status de
aperto aperto definido neste menu suspenso é atingido.

« OK O grupo de lotes é movido para a proxima posicdo quando o aperto esta

correto. Com um aperto NOK o operador tem que refazer a posicao atual
até que o aperto esteja OK.

+  OK+NOK O grupo de lote € movido para a préxima posi¢éo apos cada aperto ava-
liado, ou seja, apos cada aperto OK ou NOK.

Modo d/lote d/tarefas - Nao disponivel na versao atual do software -

Use o Modo d/lote d/tarefas para combinar grupos de produtos com dife-
rentes tamanhos de lote em um pedido de aperto (similar a um programa
de processamento). O estado geral de aperto de cada grupo de lote esta
incluido no estado geral de aperto do lote de pedidos.

» Desliga Modo d/lote d/tarefas esta desativado.

+ OK Cada grupo de lotes € movido para a préxima posi¢éo quando o aperto
esta correto. Com um aperto NOK o operador tem que refazer a posi¢édo
atual até que o aperto esteja OK.

+  OK+NOK Cada grupo de lote € movido para a préxima posigdo apos cada aperto
avaliado, ou seja, apos cada aperto OK ou NOK.
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Controle

Descrigao

Zerar tamanho do Lote
quando ocorrer perda de
conexao

Se esta caixa de selegao estiver ativada e a conexdo Open Protocol for
perdida, o tamanho do lote atual sera definido como zero. Quando a cone-
xao é estabelecida novamente, o tamanho do lote precisa ser configurado
de novo com MID 19.

Informacgdes de batch
MID 0061 (Modo ProgP)

e por Programa de
processamento

*  por Etapa de proces-
samento

No telegrama de resultado do Open Protocol MID0061, as informacdes de
batch (posigao, tamanho, status) para o programa de diagrama s&o preen-
chidas com os valores atuais.

Ainformacao do batch é preenchida para cada Programa de processa-
mento (definigdo padrao).

A informacao do batch é preenchida para cada Etapa de processamento.
Isso é util, por exemplo, para programas de processamento com varias
localizagbes de aparafusamento em uma etapa de processamento.

Ajustes avancgados para Open Protocol — Guia Info.gerais
Os seguintes controles estédo disponiveis na guia Info.gerais:

Controle

Descrigao

Fim do tempo (s)

Define o tempo em segundos até que a conexdo na porta seja fechada se
nao houver resposta na porta atual. As defini¢des validas sdo de 5 segun-
dos a 99 segundos.

Final peca trab ¢/ MID 38

Permite abortar o programa de processamento em execugao.

Bloquear ferram quando
conex for cancel

A ferramenta é bloqueada automaticamente sempre que a conexao do
Open Protocol é perdida.

Saidas painel controle
conectores com MID 254

Para que a mensagem de Luz verde de controle do Seletor (MID 254) fun-
cione corretamente usando os sinais de mascara de bits de E/S programa-
dos In X (EIN_S_X), a opgao Saidas painel controle conectores com MID
254 deve estar ativa. Se as saidas do console de soquetes estéo ativadas
na programacao do processo, isto serd sobrescrito pelo MID 254.

Elim saidas quando
conex for cancelada

Defina todos os relés controlados externamente pelo Open Protocol como
zero se uma conexao for cancelada (fechamento ou desconexao da porta
do Open Protocol).

Desative a comunicagao
Open Protocol enquanto
estiver no Modo Manual

Sempre que o Grupo de Ferramentas for alternado para o Modo Manual
(consulte a Guia Aperto das configuragbes do Grupo de Ferramentas), toda
a conexao da Porta sera fechada. O detector da porta é desativado e ndo é
possivel nenhuma outra conexao na porta durante o Modo Manual. Ela tem
que ser restabelecida quando o Modo Manual for desativado.

FEP

Para obter informagdes detalhadas sobre os telegramas FEP (Protocolo Ford), consulte a versao atual da
Especificagdo FEP Open Protocol.

As opgdes disponiveis para FEP sdo as mesmas descritas na segdo Open Protocol.

Para configurar o FEP:

1.
2.
3.

4.

Toque na entrada FEP na tabela Ethernet para seleciona-la.
Digite os valores necessérios nas caixas de entrada abaixo da tabela.
Toque na caixa de selegdo <Ativado>.

— O botédo <Avancado> é exibido, fornecendo acesso a controles adicionais.

Toque no botdo <Avangado> para abrir a caixa de didlogo Ajustes avangados para FEP.

Entre em contato com o administrador da rede para obter as configuragdes necessarias.

Consulte as segbes Ajustes avangados para Open Protocol para obter informagdes detalhadas sobre as
opgdes disponiveis na caixa de dialogo Ajustes avangados para FEP.
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10.3.6 TorqueNet / Valores medidos

TorqueNet é um sistema de aquisigéo de dados que coleta e armazena diretamente todos os dados do pro-
cesso de aperto de sistemas e ferramentas de aperto inteligentes.

Consulte o Manual do Usuario do TorqueNet para obter informagdes detalhadas sobre o banco de dados e
o grupo de produtos da Web instalado.

Para configurar par@metros para uma comunicagao adequada entre o servidor TorqueNet e o controlador:

1. Toque na entrada TorqueNet na tabela Ethernet para seleciona-la.

2. Digite o endereco IP do servidor TorqueNet nas caixas de entrada do Servidor abaixo da tabela.
Entre em contato com o administrador da rede para obter as configura¢cdes necessarias.

3. Digite o numero correto da porta na caixa de entrada da Porta.

N° Porta Descrigio
12345 Numero de porta padrao para TorqueNet
11222 Numeros padréo Valores ATG medidos

4. Toque na caixa de selegao <Ativado>.
— O botdo <Avancgado> é exibido, fornecendo acesso a controles adicionais.
5. Toque no botdo <Avancado> para abrir a caixa de didlogo Pardmetros avancados.

Os seguintes controles estado disponiveis na caixa de dialogo Pardmetros avangados: consulte o capitulo
6.7.2 Maintenance Counter update interval, pagina 73

10.3.7 ToolsNet Open Protocol

O ToolsNet Open Protocol € um sistema para controlar, relatar e analisar valores medidos produzidos com
o controlador.

Para obter informagdes detalhadas sobre o ToolsNet Open Protocol e seus telegramas, consulte a versao
atual da Especificacdo ToolsNet Open Protocol.

Para configurar par@metros para uma comunicagao adequada entre o servidor ToolsNet e o controlador:
1. Toque na entrada ToolsNet OP na tabela Ethernet para seleciona-la.
2. Digite o enderego IP do servidor ToolsNet no campo de entrada do Servidor abaixo da tabela.
Entre em contato com o administrador da rede para obter as configuragcdes necessarias.
3. Toque na caixa de selegédo <Ativado>.
— O botdo <Avancgado> é exibido, fornecendo acesso a controles adicionais.
4. Toque no botdo <Avangado> para abrir a caixa de didlogo Pardmetros ToolsNet avangados.

Parametros ToolsNet avangados — Guia Outros
Os seguintes controles estéo disponiveis na guia Outros:

Controle Descrigao
Timeout p/ conexao ao Quando o controlador é ligado e esta ativo para se comunicar com o Tools-
servidor (seg) Net na rede, ele tenta abrir uma conexao TCP/IP com o ToolsNet (mddulo

PIM). Se a tentativa de conexao falhar, o controlador aguarda um periodo
de tempo definido antes de fazer outra tentativa de conexao. O manual do
ToolsNet sugere defini-lo para 60 segundos.

Timeout p/confirmagéo O controlador define um numero de ID exclusivo em cada telegrama (men-
do telegrama de resulta- | sagem) enviado para o ToolsNet. O ToolsNet verifica o recebimento do
dos (seg) telegrama respondendo com um telegrama de confirmagéo.

Se um telegrama néo for confirmado no periodo de tempo definido neste
parametro, o controlador retransmite o telegrama duas vezes. Se o tele-
grama ainda néo for confirmado, o controlador fecha a conex&o e tenta res-
tabelecer a conexao. O manual do ToolsNet sugere defini-lo para 5
segundos.

Intervalo de sinais vitais Se esse periodo expirar sem que nenhuma informacgao seja transmitida, o
(seqg) controlador transmite um telegrama Keep-alive para manter a conexao de
rede ativa. O ToolsNet responde a esses telegramas Keep-Alive. O manual
do ToolsNet sugere defini-lo para 30 segundos.
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Controle Descrigao

Data/hora sincronizagao Limita a diferenca entre o registro de data e hora do controlador e o servi-
dor ToolsNet OP. A sincronizagao ocorre quando os registros de hora dife-
rem pelo numero de segundos digitado na caixa de entrada Sincronizagao
caso diferenga fique acima de(s).

Enviar todos os resulta- Se o servidor ToolsNet rejeita resultados de fuso com a mensagem de erro
dos multi fusos como Indice fora dos limites, vocé pode usar esta opgdo como uma solugdo para
fuso 1 enviar todos os resultados como Fuso 1.

Consulte a documentagéo do ToolsNet se vocé tiver duvidas adicionais sobre as configuracdes de Ti-
meout.

Parametros ToolsNet avangados — Numeros das estagoes

A estrutura légica do ToolsNet define o controlador e a(s) ferramenta(s) por um Tipo de sistema, Numero
do sistema, Numero da estagéo, Numero do fuso e Numero do programa especificos. Ele também identi-
fica um Nome de estacdo e um Nome de fuso.

Nas Defini¢cbes ToolsNet do controlador, as seguintes designacgdes se aplicam:
» Estacao significa Grupo de ferramenta

*  Fuso significa Ferramenta

*  Programa significa Grupo de produtos

ToolsNet usa um numero de Tipo de sistema para definir os controladores. Este € um valor oculto predefi-
nido no servidor ToolsNet. Ele n&o pode ser alterado no controlador. Para controladores Grupo de Ferra-
mentas Apex, o numero do Tipo de sistema é 16. Cada controlador que reporta para um servidor ToolsNet
deve ter um Numero de Sistema exclusivo nesse servidor. E cada grupo de ferramentas em um controlador
deve ter um numero de estagdo/nome do grupo de ferramentas exclusivo.

Os seguintes controles estao disponiveis na guia Numeros das estagées:

Controle Descrigao
Numero do sistema do Esse parametro € o mesmo do Numero do sistema ToolsNet. Cada contro-
controle lador deve possuir um Numero do sistema exclusivo. Ele ndo deve duplicar

um numero de sistema existente que ja esteja definido em outro controla-
dor reportando para o mesmo servidor ToolsNet.

Estacao Esse parametro € o mesmo do Numero de estagédo ToolsNet. Cada Grupo
de ferramenta atribuido ao controlador deve possuir um ndmero de estagédo
exclusivo. Ele ndo deve duplicar um niumero de estagao existente que ja
esteja definido neste controlador.

O numero da porta Ethernet usado para comunicagéo entre o controlador e o servidor ToolsNet é auto-
maticamente configurado para 6575. Isso ndo pode ser alterado no controlador.

Parametros ToolsNet avangados — Nomes dos grupos de ferramenta

Vocé pode atribuir um nome exclusivo a cada grupo de ferramentas em um controlador. Esse € o mesmo
do Nome da estagao do ToolsNet. Ele fornece ao ToolsNet detalhes adicionais para fins de rastreamento e
exibi¢ao.

Os seguintes controles estédo disponiveis na guia Nomes dos grupos de ferramenta:

Controle Descrigao

Grupo Essas entradas permitem que o ToolsNet rastreie um Nome estagéo atribu-
ido para o grupo de ferramentas. E permitido um maximo de 25 caracteres.
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Parametros ToolsNet avangados — Nomes de ferramenta

Cada ferramenta atribuida a esse controlador especifico pode receber um nome exclusivo. Esse € o valor
que a ToolsNet se refere como Nome do Fuso. Isso fornece ao ToolsNet detalhes adicionais para fins de
rastreamento e exibicéo.

Os seguintes controles estéo disponiveis na guia Nomes de ferramenta :

Controle Descrigao

Ferramenta Essas entradas permitem que o ToolsNet rastreie um Nome de fuso atribu-
ido para a ferramenta. E permitido um maximo de 25 caracteres.

Varios parametros definidos nas telas de programacéao do controlador também s&o enviados para o servi-
dor ToolsNet para fins de rastreamento e exibigéo. As Designacbes GP definidas no controlador séo cha-
madas de Nomes de programas nas tabelas de banco de dados do ToolsNet. Designacdes GP, limites
max/min de torque/angulo estéo entre os parametros enviados para armazenamento.

Finalmente, uma vez configurados, os valores medidos gerados pelas ferramentas atribuidas ao controla-
dor séo transmitidos e arquivados no banco de dados do ToolsNet.

10.3.8 Protocolo XML/CSV

O protocolo Ethernet XML/CSV é usado para transmitir dados via arquivo XML ou arquivo CSV do/para o
controlador para/de um servidor FTP ou SAMBA.

Para cada resultado de aperto medido no modo GP ou em cada pega no modo Programa de processa-
mento, um arquivo de resultado € gerado e armazenado no destino do servidor. Cada arquivo de resultado
gerado possui um nome exclusivo. O nome do arquivo € composto de um prefixo de nome de arquivo defi-
nido pelo usuario, o VIN ou o ID de pega escaneados (se disponivel) e uma marcagao de hora (disponivel
em varios formatos).

O ID de peca tem prioridade em relagéo ao VIN. Se ambos forem ativados, o ID de pega € usado no nome
e é parte da ident no arquivo.

Exemplos de nomes de arquivo:

Sem prefixo e VIN/ID de peca: 20160131120530.xml
Com VIN/ID de pega: _ ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVW20160131122045.csv
Com prefixo: PRAFIX 20160131122045.csv
Com prefixo e VIN/ID de pega: PRAFIX abcdefghijklmnopg20160131122045.csv
Igual com formato de data/hora dife- PRAFIX abcdefghijklmnopqg 00EA14F8.csv
rente:

As seguintes restricdes se aplicam:
* O comprimento total do nome do arquivo € limitado a 38 caracteres.
*  Um subtracgo é usado entre Prefixo e VIN/ID de pega, mesmo se nenhum prefixo for definido.

*  No nome do arquivo, o VIN/ID de peca é limitado a 23 caracteres menos o numero de caracteres defi-
nidos para o prefixo.

Para configurar a transmisséo de dados XML/CSV:

1. Toque na entrada XML/CSV na tabela Ethernet para seleciona-la.

2. Toque na caixa de selegado <Ativado>.

— O botado <Avangado> é exibido, fornecendo acesso a controles adicionais.

Toque no botédo <Avangado> para abrir a caixa de dialogo Ajustes avancados para Open Protocol.
4. Entre em contato com o administrador da rede para obter as configuragdes necessarias.

w
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Os seguintes controles estéo disponiveis na guia Configuragées da rede XML/CSV:

Controle Descrigao

Nenhum Exibe as configuragdes de rede selecionadas. Nenhuma significa que
nenhuma configuragao de rede esta disponivel. Caso contrario uma lista de
Nomes dos grupos de ferramenta ja definidos é exibida para selegao.

Nova Cria um novo conjunto de configuragdes de rede com campos vazios.

Apagar Apagar as configuragdes de rede selecionadas.

Nome do grupo

Permite que o protocolo XML/CSV acompanhe um Nome do grupo atribu-
ido para o grupo de ferramentas. E permitido um maximo de 31 caracteres.

Formato de arquivo

Aplica o formato de data e hora usadas como a ultima parte dos nomes de
arquivos.

Data e hora

Nome de arquivo sem
século

Data e horas como HEX

Contador no lugar de
segundos

Data e hora completa: _AAAAMMDDHHMMSS .xml
Ano sem século: ___ AAMMDDHHMMSS.xml
Data e hora em marcagdes (10 ms) 00EA14F8.csv
convertidas em valor hexadecimal:

O mesmo formato que Data e hora, | _AAAAMMDDHHMMCC.xml

mas os segundos sao substituidos por
um contador de aperto que varia de 01
a 99 e comega em 01 a cada minuto.
Isso é util se mais de um arquivo for
criado em um segundo.

Transmitir peca de traba-
Iho OK/NOK

Fornece uma coluna adicional em arquivos CSV com informagées sobre se
uma peca de trabalho foi apertada OK ou NOK.

Data/hora sincronizagao

Sincroniza data e hora com o servidor.

Transmissao de dados

Define arquivos de resultados para conter o resultado de todas as Etapas
de aperto ou apenas os resultados do Final.

Formato de arquivo

Seleciona os formatos de arquivo suportados:

XML Formato de arquivo XML: Consulte Transferéncia de dados como arquivo
XML, pagina 151.

CSV_STD Padrao CSV: A primeira versao de arquivo CSV foi desenvolvida com
expressdes em alemao no cabecalho. Consulte: CSV-STD, pagina 154.

CSV_FR Expressdes em francés no cabecgalho: Consulte CSV-FR, pagina 154.

CSV_EN Expressdes em inglés no cabegalho: Consulte CSV-EN, pagina 154.

SAMBA Alterna o tipo de servidor entre FTP e SAMBA.

ID oper Adiciona a primeira etapa do cddigo de barras escaneada do programa de

1. Cdédigo de barra na
sequéncia de linking.

processamento a informagao ident no arquivo XML/CSV. Esta sequéncia
de caracteres escaneada é separada do VIN/ID de pega escaneado por
uma barra (/).

SmbMount

Se o tipo de servidor SAMBA estiver selecionado, vocé podera usar esse
botéo para estabelecer a conexdo com o servidor. O campo a direita mostra
o status da conexéao.

Endereco IP do servidor,
Nome do usuario, Senha,
Subdiretdrio...

Estabelece conexédo com o servidor e define o destino onde os arquivos de
resultados s&o armazenados. Entre em contato com o administrador da
rede para obter as configuragbes necessarias.

Prefixo do nome do
arquivo

Adiciona um prefixo do nome do arquivo aos nomes de arquivo resultantes.
Vocé pode adicionar caracteres de 1 a 9.
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Transferéncia de dados como arquivo XML

Exemplo de um arquivo de resultado XML:
Resultado OK

Resultado NOK

<?xml version="1.0" encoding="1SO-8859-1"?>
<HEADER>
<QUELLE>CPT: Ventil mit Sensor </QUELLE>
<SENDETERMIN>08-04-2019 08:42:46</SENDETER-
MIN>
</HEADER>
<PLA>
<MONTAGE>
<ID>2000002369R00457530003</ID>
<STATION>RR</STATION>
<SCHRITT>RR-Team</SCHRITT>
<MON_TYP>CPT</MON_TYP>
<VERSION>S168813</VERSION>
<GES_STATUS>IO</GES_STATUS>
<STATION_DATUM_START>08-04-2019 08:42:24
</STATION_DATUM_START>
<STATION_DATUM_ENDE>08-04-2019 08:42:44
</STATION_DATUM_ENDE>
<MERKMAL>
<MM>Drehmoment</MM>
<DIM>Nm</DIM>
<SCALE>1</SCALE>
<SCHWELLENWERT>0.0</SCHWELLENWERT>
<UG>0.00</UG>
<0G>13.50</0G>
<IST_NUM>0.00</IST_NUM>
<STATUS>0</STATUS>
<KFN>Schraubstelle: 101_1</KFN>
<STUFE>2</STUFE>
<TOOL>687980</TOOL>
<SPNR>1</SPNR>
<PGNR>1</PGNR>
</MERKMAL>
<MERKMAL>
<MM>Winkel</MM>
<DIM>Grad</DIM>
<SCALE>0</SCALE>
<UG>300</UG>
<0G>700</0G>
<IST_NUM>600</IST_NUM>
<SOLLWERT>600</SOLLWERT>
<STATUS>0</STATUS>
<KFN>Schraubstelle: 101_1</KFN>
<STUFE>2</STUFE>
<TOOL>687980</TOOL>
<SPNR>1</SPNR>
<PGNR>1</PGNR>
</MERKMAL>
</MONTAGE>
</PLA>
</DOCUMENT>

<?xml version="1.0" encoding="1S0O-8859-1"?>
<HEADER>
<QUELLE>CPT: </QUELLE>
<SENDETERMIN>06-06-2018 09:01:01</SENDETER-
MIN>
</HEADER>
<PLA>
<MONTAGE>
<ID/>
<STATION>Primary</STATION>
<SCHRITT/>
<MON_TYP>CPT</MON_TYP>
<VERSION>S168813</VERSION>
<GES_STATUS>NIO</GES_STATUS>
<FEHLER>NIO in Einzelverschraubung</FEHLER>
<STATION_DATUM_START>06-06-2018 09:00:59

</STATION_DATUM_START>

<STATION_DATUM_ENDE>06-06-2018 09:01:01

</STATION_DATUM_ENDE>

<MERKMAL>
<MM>Drehmoment</MM>
<DIM>Nm</DIM>
<SCALE>1</SCALE>
<UG>0.00</UG>
<0G>13.50</0G>
<IST_NUM>0.00</IST_NUM>
<SOLLWERT>0.0</SOLLWERT>
<STATUS>0</STATUS>
<KFN>Schraubstelle: 101_1</KFN>
<STUFE>1</STUFE>
<TOOL>Duowei-01</TOOL>
<SPNR>1</SPNR>
<PGNR>1</PGNR>

</MERKMAL>

<MERKMAL>
<MM>Drehmoment</MM>
<DIM>Nm</DIM>
<SCALE>1</SCALE>
<SCHWELLENWERT>0.0</SCHWELLENWERT>
<UG>-5.00</UG>
<0G>11.0</0G>
<IST_NUM>0.60</IST_NUM>
<STATUS>122</STATUS>
<FEHLER>SA</FEHLER>
<KFN>Schraubstelle: 101_2</KFN>
<STUFE>2</STUFE>
<TOOL>Duowei-01</TOOL>
<SPNR>1</SPNR>
<PGNR>1</PGNR>

</MERKMAL>

<MERKMAL>
<MM>Winkel</MM>
<DIM>Grad</DIM>
<SCALE>0</SCALE>
<UG>300</UG>
<0G>500</0G>
<IST_NUM>299</IST_NUM>
<SOLLWERT>360</SOLLWERT>
<STATUS>122</STATUS>
<FEHLER>SA</FEHLER>
<KFN>Schraubstelle: 101_2</KFN>
<STUFE>2</STUFE>
<TOOL>Duowei-01</TOOL>
<SPNR>1</SPNR>
<PGNR>1</PGNR>

</MERKMAL>

</MONTAGE>
</PLA>
</DOCUMENT>
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Roétulo Descrigao

<DOCUMENT> Contém todos os dados do arquivo.
<HEADER> Contém informacgdes sobre o arquivo criado.
<QUELLE> Numero do controlador

O conteudo é formado por dois codigos: CPT: XXXX

* CPT: designagéo fixa que ndo pode ser alterada

e XXXX: Numero do controlador, pode ser especificado em Navegacéo >
Avancgado > Controlador > Info.gerais > Numero.

<SENDETERMIN>

Data e hora em que o arquivo foi enviado.
Formato: Dia-Més-Ano Hora:Minuto:Segundo

<PLA> Contém todos os dados do resultado.

<MONTAGE> Subgrupo

<ID> Numero da pecga

<STATION> Nome deste grupo de parafusadeiras, pode ser definido em Navegacéo >
Comunicagdo > Transmisséo de dados > Ethernet > XML/CSV > Ativado.

<SCHRITT> Nome do controlador, pode ser definido em Navegagédo > Avangado >
Controlador > Info.gerais > Designagé&o.

<MON_TYP> CPT: designacéo fixa que ndo pode ser alterada

<VERSION> N. de software

<GES_STATUS>

Resultado geral de todos os apertos realizados em uma pega. O valor pode
ser OK ou NOK.

<FEHLER>

Motivo do erro para o aperto NOK na peca. Ele é indicado apenas se
<GES_STATUS> for NOK. Possiveis erros:

<FEHLER> Descrigao

Abbruch durch TIMEOUT Abortar por TIMEOUT
Abbruch durch neues File Abortar pelo novo arquivo
Abbruch durch Werker Abortar pelo Operador
Abbruch durch Handbetrieb Abortar pela operagcao manual
NIO in Einzelverschraubung NOK em aperto simples
Abbruch durch APROG-Wechsel Abortar pela alteragdo APROG
Abbruch durch Handeingabe Abortar pela entrada manual
Abbruch durch neues File bei Ueber- Abortar pelo novo arquivo na
nahme transferéncia

Abbruch durch gescannten Abbruch- Abortar pelo cdd. cancelamento
code escaneado

Unbekannter Fehler Erro desconhecido

<STATION_DATUM_
START>

Data e hora em que o aperto foi iniciado.
Formato: Dia-Més-Ano Hora:Minuto:Segundo

<STATION_ Data e hora em que o aperto foi concluido/cancelado.

DATUM_ENDE> Formato: Dia-Més-Ano Hora:Minuto:Segundo

<Merkmal> Contém o resultado de um aperto. Ha caracteristicas separadas para os
resultados de torque e de angulo.

<MM> Tipo caracteristico: Drehmoment (torque), Winkel (angulo) ou Gradient
(gradiente)

<DIM> Dimensé&o: Unidade Nm, Grad (grau) ou Nm/Grad, dependendo do tipo
caracteristico selecionado.

<SCALE> Especifica quantas casas decimais sdo exibidas. Essa especificagao
depende do tipo caracteristico:
«  Angulo: 0
e Torque: 1
*  Gradiente: 2

<SCHWELLENWERT> Torque limiar MS, inicio da contagem do angulo
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<UG> Torque min. do ponto de ajuste
<0G> Limite superior do ponto de ajuste
<IST_NUM> Valor real, resultado medido
<SOLLWERT> Especificagdo do valor de ponto de ajuste, dependendo do tipo caracteris-
tico
<STATUS> Status de uma caracteristica, ndo se refere ao resultado geral.
0: aperto OK
Numero que nédo é 0: aperto NOK, consulte abaixo < FEHLER>
<FEHLER> Motivo do erro para aperto simples NOK. Ele somente ¢ indicado se <STA-
TUS> néo for 0. De acordo com o <STATUS>, ha os seguintes erros:
<STATUS> <FEHLER> Descrigao
5 ?2?7? Todas as causas nao definidas
aqui
11 MD zu Gross Torque muito alto
12 MD zu Klein Torque muito baixo
13 WI zu Gross Angulo muito alto
14 WI zu Klein Angulo muito baixo
15 TMAX Parado pelo tempo maximo
excedido
33 Abbruch Cartdo medido: outro abortado
pelo master
121 NOT-AUS Aperto abortado pelo DeslE-
merg.
122 SA Parado pelo sinal de partida da
retirada
123 FHW Falha no hardware do painel de
medigao
<KFN> Posicéo de aperto
O conteudo é formado por trés cédigos: Posigcao do parafuso: XXX_X
» Ponto aperto: designagéao fixa que néo pode ser alterada
*  XXX: Num. do parafuso:, pode ser especificado em Navegacéo >
Avangado > Ciclos > Num. do parafuso:
« _X: numero consecutivo, é atribuido automaticamente.
<STUFE> Etapa de aperto
O nivel necessario pode ser selecionado durante a exportagéo.
<TOOL> Numero de série da ferramenta
<SPNR> Numero do fuso
<PGNR> Numero GP

Transferéncia de dados como Arquivo CSV

O nome do arquivo (*.csv) é gerado a partir do prefixo de arquivo definido nas configuragdes de rede, o
numero de pecga e a hora atual da transmissao.

*  Valores individuais sdo separados por um ponto e virgula (;).

» Cada linha de dados € organizada na sequéncia definida na primeira linha (cabegalho).
» O final de cada linha é marcado pela sequéncia de caracteres <CR><LF>.

Grupo de Ferramentas Apex

P2280PM | 2019-09

153




m Comunicagdes

10.3.9

154

CSV-STD

Cleco

Exemplo de arquivo gerado com as seguintes configuragdes:
»  Transmitir pega de trabalho OK/NOK,

* transmiss&o de dados de todas as Etapas, e

* 1. cddigo de barra na sequéncia de linking.

Sk W b e

MyVIN/HyFirst3canBarcodeStep;

Ident:Grp: SNE: Bearheiter: Status: Ferksripk: Mdlsc; Wilst; GdIst; MaMin: MaMax: TiMin: Wilax: GdMin: GdMax: §p: Ta: Py Stufe: Diq: BRI
MyWIN/MyFirscicanbarcodestep:
HyWIN/MyFirscicanbarcodestep;
MyWIN/MyFirst3canbarcodedtep;
MyWIN/MyFirst3canbarcodedtep;
MyWIN/MyFirst3canBarcodedtep;

§:;801;11-05-2016 14:46:12;I0;I10;0,10;0;0,00:0,0;0,0:0:0;0,00;0,00;:851;4:1;1
§;601;11-05-2016 14:46:12;I0;I0;0,10;180;0,00;-1,00;1,00710;200;0,00;0,00;85
§;802;11-05-2016 14:46:13;I0;10;0,10;0;0,00;0,0;0,0;0;0;0,00;0,00;8;2;4;1;1
9;802;11-05-2016 14:46:13;I10;10;0,00;1580;0,00;-1,00;1,00;10;200;0,00;0,00;8;2;:4;2; 50620
§:604;11-05-2016 14:47:17;I0;I0;:0,10;
9:6804;11-05-2016 14:47:17;10;10;0,00;1580;0,00;-1,00;1,00;10;200;0,00;0,00;8;3;:4;2; 50620

CSV-FR

Exemplo de arquivo gerado com as seguintes configuragdes:
*  Transmisséo de dados da etapa Final e
* 1. codigo de barra na sequéncia de linking.

O AR

xxVINxx/xxBARCODEx;8;804;11-05-2016 14:57:06;0K;0,00;180;0,00;-1,00;1,00;10;200;0,00;0,00;8;3;4;2;5

N°VAN:Grp:Nom Position:Date:3tatut Vissags:Couple; Angle;Gradient;Couple Nin;Couple Maxsingle Min:ingle Max:Gradient Min;Gradie

¥V INxx/%xxBARCODEx;8;801;11-05-2016 14:56:37;0K;0,00;180;0,00;-1,00;1,00;10;200;:0,00;0,00;8;1:4:2:5 (L]
®xWINxx/ xxBARCODEx;5;802;11-05-2016 14:56:45;0K;0,10;180;0,00;-1,00;1,00;10;200:0,00;0,00;8;2:4:2;5

CSV-EN

Exemplo de arquivo gerado com as seguintes configuragdes:
*  Transmissao de dados da etapa Final.

U R

Ident:Grp: SNR; TimelStamp; Status; TQAct ; ANAct; GDAact Tqlin; TqMax; AngHlin; AngMax; Gdlin: GdMax: Sp:Pog: Apps Stage: Segr
BECAefGHIjkl:8:801;11-05-2016 15:03:02:10:0,10;:180;:0,00;-1,00;:1,00;:10;200;0,00;:0,00;8:1;:4:2;:50
ABCdefGHINK1;8;602;11-05-2016 15:03:04;I0;0,00;180;0,00;-1,00;1,00;10;2Z00;0,00;0,00;6;2;4;2;:50
ABCdefGHIjkl;8:804;11-05-2016 15:03:22;I0;0,00;180;0,00;-1,00;1,00;10;200;0,00;0,00;8;:3;4;2;5003

Protocolo IPM

O IPM (Gerenciamento integrado de dados de processo) € um sistema para controlar, relatar e analisar os
valores medidos produzidos com o controlador.

Para obter informagdes detalhadas sobre o protocolo IPM e seus telegramas, consulte a verséo atual da

Especificagao IPM.

Para configurar o IPM:

1. Toque na entrada IPM na tabela Ethernet para seleciona-la.
2. Toque na caixa de selegdo <Ativado>.
— O botédo <Avancado> é exibido, fornecendo acesso a controles adicionais.
3. Toque no botdo <Avangado> para abrir a caixa de dialogo Pardmetros avangados IPM.
4. Entre em contato com o administrador da rede para obter as configuracdes necessarias.

Parametros avangados IPM - Guia Info.gerais

Controle Descrigao
Protocolo Se o seu servidor IPM n&o suportar a versao IPM fornecida, vocé precisara
alterar a versao aqui também. O controlador suporta as seguintes versdes:
e 21
e 422
« 520
Endereco IP, Digite um endereco IP valido. Vocé também pode ter que alterar o numero
Porta da porta.
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Controle Descrigao

Timeout envio (ms) Define o tempo de espera aplicado antes que o préoximo telegrama IPM

seja enviado ao servidor.

» Se grandes quantidades de dados tiverem que ser enviadas, como
pontos graficos, por exemplo, os dados devem ser divididos em varios
pacotes. Defina um valor apropriado para evitar uma carga excessiva
no servidor. O valor minimo é de 10 ms (Envio rapido).

*  Se muitos dados destinados ao servidor se acumularem no arquivo
RAM do controlador, o controlador define automaticamente o modo de
Envio rapido. O valor parametrizado é definido novamente quando os
dados em buffer diminuirem para um nivel apropriado.

Confirmacgao Timeout Define o tempo maximo que o controlador gasta para ler um pacote de
(ms) entrada (telegramas ativos ou confirmacao do servidor). Apos trés
timeouts, o controlador é desconectado e tenta reconectar novamente.
Entre em contato com o administrador da rede para obter as configurages
apropriadas.

Fonte e Destino Configura esses campos no cabegalho IPM. Eles podem permanecer
vazios, se vocé nao precisar deles. Mas o IPM verséo 5.2.0 os torna obriga-
térios, isto é, o servidor gera excegdes se esses campos estiverem vazios.

Sempre transmitir na Transmite dados da ultima etapa executada quando uma acédo € NOK.
fase de desativacao NIO
(independente de config A transmissao sempre ocorre, independentemente da causa do NOK e
transmissao) independentemente desta etapa ter sido configurada para ser transmitida
na guia Configuragbes transmisséo.

Transfere o valor plane- Envia o valor configurado de gradiente planejado. Isso se aplica somente

jado de gradiente aos telegramas de IPM que descrevem diagramas com resultado gra-
diente. No momento que foi elaborado, isso incluia os diagramas 63, 73, 75
e 78.

Sincronizacao de Data/ Com base nas mensagens de confirmagao do IPM, o cliente IPM pode sin-

hora cronizar a hora do sistema do controlador com a hora do sistema do servi-
dor IPM.

Se existirem outros meios automaticos para definir a hora do sistema no
seu sistema, por exemplo, um cliente NTP ou um cliente TorqueNet, vocé
podera selecionar um método e desabilitar todos os outros.

Identificagao instal. p/n° Configura a primeira parte do nimero AFO.

AFO

N° do processo Configura o campo n° do processo no telegrama IPM.

Cédigos de erro Distingue os cédigos de erro comuns e os especificos do fornecedor. Codi-
Offset gos de erro comuns variam de zero a 499, sendo 499 o cédigo de erro ndo

especificado.

*  Se o offset do cédigo de erro estiver definido como zero e ocorrer um
erro que nao pode ser descrito por um cédigo de erro comum, sera
relatado um 499.

*  Se o offset estiver definido para pelo menos 500, os coédigos de erro
especificos do fornecedor seréo iniciados a partir dele e fornecerao
informacgdes de erro mais detalhadas.

Vocé deve determinar a area do cddigo de erro que esta disponivel em seu
ambiente para os codigos de erro especificos da Apex. Para obter informa-
¢bes mais detalhadas sobre os cédigos de erro IPM, consulte Especifica-
¢éo IPM para a versao do Protocolo IPM utilizada.
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Parametros avancados IPM — Guia Configurag6es transmissao
Este dialogo permite que vocé configure se a execugdo de etapas especificas € enviada.

& PM
Inf.geral | ConfiguragBes transmiss&o I Diagnostico

X

Filtro Grupo de ferramenta El Grupo diprod.

Ferram ‘ GP ‘ Etapal ‘ Etapa2 ‘ Etapa3 ‘ Etapad ‘ Etapas ‘ Etapab ‘ TextoAFO

=

1
50 50

@ AW R =

7

9

|

’ Editar

| { Copiar

o

OK

*x

Abortar

Fig. 10-8: Parédmetros avancados IPM — Guia Configuragdes transmisséo

Para selecionar as etapas a ser utilizada:
Selecione o grupo de ferramenta e o grupo de produtos para os quais vocé deseja enviar essas eta-

1.

pas.

2. Toque na entrada da ferramenta e do grupo de produtos necessarios na tabela Filtro para seleciona-la.

3. Toque no botédo <Editar> para abrir a caixa de diadlogo Filtrar.

0 Grupo 1 - Ferramenta 1 - Grupo d/prod. 2 *
Etapa Diagrama Ativado Transmitir
1 50 Sim
2 50 Sim
3 50 Sim [l
1 50 Sim [l
5 50 Sim [l
] 50 Sim [l
TextoAFQ
o OK x Abortar

Fig. 10-9: Parametros avangados IPM — Guia Configuragbes transmisséao — Caixa de dialogo Filtrar

4.

oo

Toque na caixa de selegdo Transmitir para as etapas que vocé deseja transmitir.

Na tabela Etapa da caixa de dialogo Filtrar, cada entrada da tabela lista o diagrama de fixagéo e o
estado de ativagéo definido para esta etapa na Programacgéo standard. Se vocé usou a Programagao
basica, duas etapas séo ativadas. Vocé normalmente sé quer transmitir os dados na etapa final, mas

vocé também pode selecionar varias etapas.

Toque na caixa de entrada TextoAFO para exibir o teclado virtual
Digite o texto a ser enviado quando o grupo de produtos for executado.
Toque no botdo <OK> para confirmar suas configuragdes e fechar a caixa de dialogo Filtro.
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Para transferir as configuragdes de transmisséo para outra ferramenta e grupo de produtos:

1. Na guia Configuragdes de transmisséo, toque na entrada da tabela Filtrar das configuragdes que
deseja transferir.

2. Toque no botédo <Copiar> para abrir a caixa de dialogo Copiar.

3. Certifique-se de que os fusos alvo e o grupo de produtos corretos estéo exibidos e insira a ferramenta
planejada e o grupo de produtos.

4. Toque no botdo <OK> para confirmar suas configuragdes e fechar a caixa de dialogo Copiar.

Parametros avangados IPM — Guia Diagnéstico
Os seguintes controles estéo disponiveis na guia Diagndstico:

Controle Descrigao

Mensagens Syslog Abita um servidor syslog configurado em Navegagédo > Avangado > Contro-
lador > Outros para receber mensagens em relagéo ao IPM. Observe que a
mensagem nao é armazenada. Se esta opg¢ao ndo estiver ativa, nenhuma
mensagem de log sera gerada. A ativagdo nao permitira que vocé veja
mensagens antigas, apenas as futuras.

Protocolar telegrama Faz com que o cliente IPM salve todos os telegramas a serem enviados
para o CF, independentemente de terem sido realmente enviados. Se vocé
quiser apenas ver os telegramas que foram enviados, verifique Navegagao
> Diagnéstico > Sistema > Transmissédo de Dados > IPM_TCP. Os telegra-
mas geralmente sdo salvos no cartdo CF no caminho /x0/ijpmsave.

Exportar SysLog e tele- Permite que vocé salve o syslog, as curvas salvas com Protocolar tele-

gramas grama e os pacotes que estdo aguardando para serem enviados para um
pendrive.

Conj dados buffer O contador buffers reflete o estado para o arquivo RAM. Se a conexdo IPM

for interrompida, a entrada do arquivo sera armazenada em buffer. Se ndo

houver interrupgao, esses contadores de buffer devem sempre ser iguais.

Este processo é executado inteiramente em segundo plano. Quando o

arquivo HD estiver cheio (cartdo CF cheio), as novas entradas substituem

as antigas.

Os dois botdes abaixo do botdo <Resetar contador de buffers> sao ativa-

dos somente quando os contadores do buffer sdo iguais:

»  <Enviar dados no buffer> mantém a informag&o, mas considerando-se
que é um buffer circular, ndo ha garantia em relagédo ao pedido correto
desse pacotes.

*  <Eliminar dados no buffer> pode ser necessario quando o armazena-
mento esta cheio. Em uma configuragéo tipica, os pacotes que estéo
aguardando para serem enviados estdo na mesma unidade que os
arquivos de log do sistema, os pacotes IPM rastreados e o arquivo HD.

10.4 ID de pecga

A guia ID de peca permite especificar a interface e a funcionalidade da funcéo de escaneamento no contro-
lador e nas ferramentas. Vocé pode definir uma fonte de leitura separada para cada grupo de ferramentas
ou desabilitar completamente a fungéo de escaneamento.

Os trés tipos de cédigos de barras a seguir sdo suportados pelo software controlador:

Tipo de codigo de bar- Descrigao
ras

N° FG O VIN é o cdédigo de barras principal usado na maioria dos casos como o
identificador de veiculo. Os outros tipos de cddigos de barras ndo podem
ser utilizados se o VIN nao esta ativo. O VIN pode ser usado com o modo
GP ou "Juntar" e pode ser definido como "Cddigo de barras de fungdes". A
leitura do fungéo cédigo de barras faz com que alguma ag&o no controlador
seja executada, por exemplo, a selecao automéatica do programa de pro-
cessamento ou do grupo de produtos ou o desbloqueio do grupo de ferra-
mentas.
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Tipo de cédigo de bar- Descrigao
ras

ID de pega O ID de pecga pode ser definido como a primeira etapa de escaneamento
em um Programa de processamento e como um codigo de barras subordi-
nado do VIN para iniciar uma pega. A leitura correta faz com que o pro-
grama de processamento prossiga com a proxima etapa de
processamento. Na maioria dos casos, o ID de pega € usado como um
identificador de peca.

Caddigo de barras O cdédigo de barras também é um cddigo de barras subordinado do VIN e
pode ser definido varias vezes como uma etapa de escaneamento em um
programa de processamento, por exemplo, para usar escaneamentos para
separar os grupos de produtos usados em uma pega. A leitura correta faz
com que o programa de processamento prossiga com a proxima etapa de
processamento.

Em um Unico grupo de ferramentas, apenas uma fonte de escaneamento pode ser definida como um leitor
de cadigo de barras e é ativada para todos os tipos de codigos de barras usados.

As seguintes opgdes para inserir IDs de pegas estédo disponiveis:

« digite manualmente na Indic. processo usando o teclado virtual ou um teclado fisico,
* escaneie usando um leitor de cédigo de barras conectado a uma interface serial,

» usando o leitor de cddigo de barras na ferramenta LiveWire, ou

e transmitindo através de um bus de campo.

Um ID de peca pode consistir em qualquer sequéncia de caracteres alfanuméricos, incluindo espacos.

Definigbes do ID de peca

As seguintes opgdes de ID de pega estao disponiveis:

Controle Descrigao

Grupo de ferramenta Permite selecionar o grupo de ferramentas necessario em um menu sus-
penso.

Ativado Define o nivel de funcionalidade do ID de peca.

«  Naéo Ainterface do ID de peca esta completamente desativada. Nenhuma infor-

macao de VIN esta presente na Indic. processo.

e Sim Ainterface de ID de pega esta ativada e presente na Indic. processo. Nao é
necessario um VIN valido para o funcionamento da ferramenta. Apos um
aperto, o VIN é arquivado com os valores medidos. O VIN digitado ndo sera
apagado automaticamente.

»  Ativado, bloqueado Ainterface de ID de peca esta ativada e presente na Indic. processo. E
necessario um VIN valido para o funcionamento da ferramenta. Apos um
aperto, o VIN é arquivado com os valores medidos. Seguindo um aperto
bom ("juntar" desabilitado) ou um diagrama de jun¢do bom ("juntar" habili-
tado), o VIN é invalidado e a ferramenta é desabilitada.

Conexao Define a fonte do leitor de cddigo de barras.
*  Nenhum Nenhuma fonte é selecionada.
»  Serial Uma interface serial é utilizada para um leitor serial.
*  Bus de campo A fonte de entrada para o cddigo de barras é definida para uma area de
byte reservada pelo bus de campo instalado.
»  Protocolo O cdédigo de barras ¢ atualizado por uma mensagem de protocolo, por
exemplo, Open Protocol.
* Somente entrada O cédigo de barras deve ser inserido manualmente através de um teclado
manual na Indic. processo.
e Scanner de ferra- Esta opgdo somente esta disponivel se um scanner da ferramenta estiver
mentas instalado na ferramenta. Se um codigo de barras for necessario para iniciar

um aperto, o leitor de cédigo de barras é ativado quando o botéo de partida
é pressionado. Uma vez que o cédigo de barras tenha sido lido com
sucesso, pressionar novamente o botao iniciar da a partida no diagrama de
aperto.
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Controle

Descrigao

<Ajustes de série avan-
cados>

Define a porta COM serial que sera usada e suas configuragdes. As altera-
cOes afetam as configuragdes seriais de transmissao de dados. Consulte a
segao Protocolos Seriais.

Numero de caracteres

Define o comprimento do VIN, n&o incluindo quaisquer caracteres de termi-

nacao que possam ser enviados pelo leitor de cédigo de barras.

* 0: Todos os cédigos de barras s&o aceitos sem verificagéo de limites.

* 1a40 sao valores validos: Somente codigos de barras deste compri-
mento sdo aceitos.

Entrada pelo teclado

*  Possivel

*  Bloqueado

Define se um cédigo de barras pode ser inserido manualmente ou nao.

O codigo de barras pode ser inserido manualmente tocando na caixa de
entrada ID de pecga na Indic. processo e usando o teclado virtual ou um
teclado conectado.

O cédigo de barras nao pode ser inserido manualmente a partir da /ndic.
processo.

Funcao especial

* Nao ativo

e Ativo

Permite o controle automatico da funcionalidade da ferramenta com base
no VIN. Vocé pode programar fungdes especiais na caixa de dialogo Ges-
tao das pecas .

Inativa a Gestdo das pegas. O VIN nao tem controle sobre a funcionalidade
da ferramenta.

Quando vocé seleciona a opgao Néo ativo, vocé nao perde
L fungbes programadas.

1

Ativa a Gestdo das pecgas. Todas as fungdes programadas sdo usadas
para o grupo de ferramentas atual.

Quando vocé seleciona a opgao Ativo, o botdo <Configurar> é exibido na
parte inferior da guia ID de pega e fornece acesso a caixa de dialogo Ges-
tao das pecgas.

<Configurar>

Abre a caixa de didlogo Gestdo das pecas. Este botao sé esta disponivel
se a Funcgéo especial (ver acima) estiver ativada.

Memoria do codigo de
barras

Salvar os codigo de barras escaneados. Vocé pode definir uma Quanti-
dade que defina quantos escaneamentos devem ocorrer antes que o
mesmo cddigo de barras seja aceito novamente. Defina a Quantidade
como zero para desativar essa opgao.

Cadigo de barras idén-
ticoem NIO

Sempre aceita um codigo de barras escaneado para uma pega NIO mesmo
se a Quantidade da Memoria do codigo de barras estiver definida.

Prefix scanner

Permite programar um prefixo de 4 digitos para o grupo de ferramentas
selecionado. Esse prefixo deve fazer parte do cédigo de barras escaneado
e é aplicavel a este grupo de ferramentas. Vocé pode precisar dessa opgao
se multiplos grupos de ferramenta usam a mesma fonte de leitura.

Ignorar cod barras ines-
perado

Evita o cancelamento da pega de trabalho atual quando outro cédigo de
barras é escaneado durante o processamento da pega.
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10.4.2 Gestao das pecas

A Gestéo das pecas permite programar tipos de pega que controlam grupos de ferramentas, por exemplo,
um tipo de peca que seleciona um determinado programa de processamento quando o cédigo de barras
escaneado coincide com a mascara.

@ Grupo de ferramentas 1: Gestso das pegas hs
Opgdes  Editar
Tabela - peca
Designagéo Tipo de peca Lng N.* Funcéo barcode
Select Linking Gr... #HHHFLGT 10 1 Programa proc
[ Apagar [ Alterar Inserir | I Novo
IS Rl v Copiar 4 *®
OK Abortar

Fig. 10-10: Gestao das pegas

Para acessar a Gestao das pecas:

1. Selecione Comunicagéo > ID de peca.

2. Selecione o Grupo de ferramenta desejado do menu suspenso e ative o ID de pega para esse grupo de
ferramenta.

3. Selecione a opgao Ativo do menu suspenso Fungédo especial.
— O botéo <Configurar> é exibido.

4. Toque no botdo <Configurar> para abrir a caixa de didlogo Gestéo das pecas.

Os botdes <Apagar> e <Alterar> (e as opgdes do menu Editar) da caixa de dialogo Gestdo das pegas s6
afetam o Tipo de pega, que esta realgada em vermelho na Tabela - pega.

bl

Os controles a seguir permitem que vocé navegue pela Gestdo das pecas:

Controle Descrigao

As setas <Para Cima> e <Para Baixo> logo abaixo da Tabela - pe¢a permitem percor-
A < rer a tabela e selecionar um tipo de peca.

As setas <Para Cima> e <Para Baixo> na parte inferior da caixa de dialogo permitem
= que vocé selecione um grupo de ferramentas diferente e exiba seu tipo de peca na
Tabela - peca.

7 O botéo <Copiar> abre a caixa de dialogo Copiar, que permite copiar o tipo de peca
BT atual para um grupo de ferramentas diferente.
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Programando uma Fungéao barcode

Para programar uma nova Fungao barcode:
» Pressione o botdo <Inserir> para abrir a caixa de didlogo Editar peca.

A caixa de dialogo Editar peca fornece acesso aos seguintes controles:

Controle Descrigao

Designacgéao da pega Define um identificador para o tipo de pega programado. Toque na caixa de
entrada para exibir o teclado virtual. O identificador esta limitado a 32
caracteres.

Tipo de pega Define o tipo de pega para a qual vocé deseja programar a fungéo de

dados. Toque na caixa de entrada para exibir o teclado virtual. A mascara é
limitada a 32 caracteres alfanuméricos.

Use caracteres hash (#) para definir os termos sem importancia. Quando o
software compara um cédigo de barras real a tipo de pega, as se¢des do
cédigo de barras representadas por caracteres hash na mascara néo séo
consideradas.

Fungéo barcode Seleciona a acao disparada quando um codigo de barras real corresponde
ao tipo de peca. As opcdes a seguir estdo disponiveis no menu suspenso:

*  Usar grupo de pro- Selecione automaticamente o grupo de produtos especificado na caixa de
duto (1-99) entrada Grupo de produtos abaixo do menu suspenso Fungéo barcode.

* Use Programa de Selecione automaticamente o programa de processamento especificado na
Processamento X (1- | caixa de entrada Programa proc abaixo do menu suspenso fFungéo bar-
99) code.

» Liberacao Libera a ferramenta selecionada quando o cédigo de barras é escaneado.

+ Desabilitagdo de fer- | Desabilita a ferramenta selecionada quando o cédigo de barras é escane-
ramentas ado.

10.4.3 Desmontar cédigo de barras

O recurso Desm cod barras permite que vocé divida um cédigo de barras recebido em até 10 partes. Se
um cédigo de barras corresponde a um padréo definido pelo usuario, os dados sao automaticamente dividi-
dos nas partes correspondentes. A primeira parte € sempre chamada de n° 1 e é usada como identificador
de peca (ID). As outras partes sdo nomeadas consecutivamente a partir do n® 2. Cada parte pode ter até 39
caracteres. O cédigo de barras inteiro pode ter até 104 caracteres. Os controles de Desmontar codigo de
barras sao exibidos no canto inferior direito.

Vocé acessa o recurso Desm cod barras na guia ID de peca da caixa de didlogo Comunicagao.

» Selecione Navegagao > Comunicagéo > ID de pega.

As etapas de leitura ndo sdo suportadas com o recurso Desm céd barras.

i

Para ativar o Desm céd barras e definir um padrao:
1. Na guia ID de pega, selecione o grupo de ferramentas necessario no menu suspenso.
2. Selecione a opgdo Sim do menu suspenso Ativado.
— Os controles Desm cod barras séo exibidos no canto inferior direito.
3. Marque a caixa <Ativar> na se¢ao Desm céd barras.
4. Toque no botao <Configurar> para abrir a caixa de didlogo Desm céd barras.
5. Digite o padrao desejado na tabela Desmontar cédigo de barras.

A tabela Desm c6d barras lista todas as pegas que serao divididas do cédigo de barras. Cada linha da
tabela representa uma parte do cédigo de barras. As pegas sdo numeradas consecutivamente.

A tabela Desm c6d barras possui as seguintes colunas:

Coluna Descrigao

N° Exibe o nimero consecutivo atribuido a parte do codigo de barras represen-
tada por essa linha da tabela.
» N° 1 é usado como um identificador da pega.
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Coluna Descrigao
Partida Define o inicio desta parte do cédigo de barras.
O numero indica onde o primeiro caractere desta parte esta localizado dentro
deste cddigo de barras.
Exemplo: Se vocé digitar '10', essa parte do cédigo de barras comegara com o
10° caractere do codigo de barras.
Comprimento Define o nimero de caracteres a serem lidos nesta parte do cédigo de barras.
MascaraCoédScan » Define os caracteres correspondentes em posigdes especificas dessa

parte do cédigo de barras.
* O caractere hash (#) corresponde a qualquer caractere.

A caixa de dialogo Desm co6d barras possui 0s seguintes botdes de controle :

Botao

Descricao

P

<Adicionar> adiciona uma linha vazia no final da tabela.

A

<Para cima> move a linha selecionada da tabela uma posicédo para cima.

A\

<Para baixo> move a linha selecionada da tabela uma posigéo para baixo.

<Remover> apaga a linha da tabela/parte do cédigo de barras selecionado.

10.5

Configuracdes da rede

A guia Configuracdes de rede permite que vocé configure como o controlador se comunica através de uma
rede.

1@ 10.122.67.6: Comunica

Transmissdo de dados | ID de pe(;a| ConfiguragGes da rede I Bus de campo

Nome do host: mProd00GC

Qom0 /10 a0

~ Cartdo ethernet 1

[ Ativar DHCP:

Enderego IP: @

DNS primario: @ @ @ @
socunagrio: | 010 ][0 ][ 0]

~ Cartdo ethernet 2

|| Ativar DHCP:

Enderego IP: 0

Mascara da

sub rede:

Mascara da @

sub rede:

?

*

iy

Navegacio

Ajuda

|Grupo de ferramenta 1: Grupo de produtos n8o selecionado

[17.05.18 08:40

Fig. 10-11: Configuragées da rede

Por padrao, o controlador é equipado com duas placas Ethernet.
Entre em contato com o administrador da rede para obter as configuragbes necessarias.
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Na configuracéo de fabrica do mPro200GC(-AP), o endereco IP e a mascara de subrede do controlador
sdo especificados com um valor padrao (Ethernet 1):

Parametro Valor padrao
Endereco IP 192.168.100.200
Masc.subrede 255.255.255.0
10.6 Protocolos de bus de campo personalizados

A guia Bus de campo da caixa de dialogo Comunicagéo fornece configuragdes predefinidas de controlador
para protocolos de bus de campo personalizados.

Observe que a ativagdo de uma configuragao predefinida causa alteragdes nas configuragdes do sof-
tware, por exemplo, Area de Byte, Nivel de /0 Programavel, Controlador Avancgado e Ajustes da Ferra-
menta.

pd

A desativagao nao ira restaurar as configuragdes anteriores que existiam antes da ativagao!

As seguintes pré-configuragdes para os protocolos de Bus de campo estéo disponiveis :

Protocolos de bus de Descrigao
campo
Nenhum Nenhuma pré-configuragao ativa (padrao)
GMCC Consulte o capitulo 10.6.1 Protocolo GMCC (Controlador comum GM:
Somente plantas de montagem final GM), pagina 163.
Trasys Consulte o capitulo 10.6.2 Protocolo Trasys, pagina 165.
10.6.1 Protocolo GMCC (Controlador comum GM: Somente plantas de montagem final
GM)

Consulte as especificagdes do GMCC para obter informagdes detalhadas sobre o protocolo GMCC. Este
documento cobre apenas as regulagens do controlador necessarias para comunicagédo com o protocolo
GMCC.

Para acessar as regulagens do controlador GMCC:

1. Selecione Navegagado > Comunicagao > Bus de campo.

2. Selecione a opgdo GMCC do menu suspenso Protocolo para exibir o menu suspenso Médulo. O
GMCC pode ser operado com as seguintes opg¢des de bus de campo:
- DeviceNet
- Ethernet IP
- Modbus TCP/IP

3. Selecione a opgéo do Médulo de bus de campo solicitada para exibir o botdo <Parametros avanga-
dos>.

4. Toque no botdo <Parametros avangados> para abrir a caixa de dialogo Pardmetros avangados do
GMCC.

Parametros avangados GMCC
A guia Paréametros avangados GMCC fornece acesso aos seguintes controles:

Controle Descrigao

Taxa baud Selecione a taxa baud para DeviceNet. O menu suspenso Taxa baud so é
ativado se o médulo do bus de campo do DeviceNet esta selecionado. As
seguintes Taxas Baud estéo disponiveis:

+ 125K

250K

500K

Tamanho do pacote de Defina o tamanho do formato de telegrama de entrada do controlador. O

entrada GMCC suporta pacotes de dados de 4 e 8 bytes das saidas do PLC para as
mPro Inputs.
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Controle

Descrigao

Tamanho do pacote de
saida

Defina o tamanho do formato de telegrama de saida do controlador. O
GMCC suporta pacotes de dados de 4 e 8 bytes do mPro Output para
entradas PLC.

Modo ID de peca

O PLC envia um campo de 32 bits no final do telegrama para interpretar o
GMCC no controlador, 9 digitos ou um cédigo de barras hexadecimal de 8
digitos.

Modo

«  CONFIRMACAO

« INERCIA

O modo de transferéncia do status das saidas do GMCC pode ser configu-
rado como confirmagao ou com base na inércia:

As saidas de status do GMCC séo interrompidas e precisam esperar por
uma nova atualizagao de status quando uma confirmagéao de status é rece-
bida.

As saidas de status do GMCC sao interrompidas e precisam esperar por
uma nova atualizagdo quando um tempo de inércia definido expirar.

Tempo de inércia

As saidas devem ter uma transigéo de 500 ms dos estados Lig/Desl para
permitir tempo de inércia suficiente para os PLCs escanearem/lerem a
mudanca de estado de todas as entradas. O valor padrao é 500 ms. Pode
ser programada de 500 ms a 999 ms.

Endereco do n6

Digite um endereco valido de n6 de bus de campo. O intervalo de endereco
valido é 1 a 63.

Endereco do Slot

Digite um endereco valido de slot de bus de campo. Os enderegos validos
s&o 4 ou 5.

Sinais de Entrada/Saida GMCC

A guia Entradas/saidas GMCC permite programar sinais de entrada e saida GMCC. Quando vocé ativa

sinais nesta guia, eles séo aplicados ao Possivel digitar param. nivel E/S.

i@ Parametros avangados X

DefinigSes || Entradasisaidas

Entradas
D Stack Light Green Pass-Thru

EI Stack Light Yellow Pass-Thru

[ I stack Light Red Pass-Thru

D Stack Light Alarm Horn Pass-Thru
D Partida externa

[ Rotagtio para a esquerda externa [/] Entrada "Liberar ferramenta’
Ferramenta liberada
D Parada da ferramenta

[seleg GP (1-8)

Saidas

I:l Painel com. - bypass

EI Painel com. - liberar um trabalho
Ferramenta ativa

I:l Global Accept

[ |ERROD

Fim do processa.

LED de ferramenta verde (Proce...
Luz da ferram vermelha
LED de ferramenta amarelo

’ o Ok ” x Cancel

Fig. 10-12: Sinais de Entrada/Saida GMCC

Configuragoes da rede do Bus de campo GMCC

» Insira um Enderego IP, uma Masc.sub-rede e um Gateway validos para conectar-se a um médulo de
bus de campo Ethernet IP ou Modbus TCP / IP.
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Definigcoes padroes GMCC na ativagao

Quando vocé habilita 0 GMCC, a configuragéo disponivel de definicdes bus de campo, de entrada e saida
€ aplicada automaticamente a Possivel digitar pardam. nivel E/S.

i@ m-Pro-400 Possivel digitar pardm. nivel E/S *
Opgies  Ajuda
e o1
Modulo | Sinal Entrada Saida B
FIx 0 Motor Start (35) 1
Emergency Stop 1 A
T™ 1 1
PM_DIDO 0 Tool Group Start (SA) 14
Reverse (TM_LL) 15 b
TAQ Low 1 15
Tool OK 1 (Green LED) 14
Tool NOK 1 (Red LED) 13
AB_DVN 5 GrnToolLight! |20
GrnToolLight2 2.3
GrnToolLight3 2.6
GrnToolLight4 31
GrnToolLights 3.4
GrnToolLights 3.7
GrnToolLight? 4.2
GrnToolLightd 4.5
GrnToolLight9 5.0
GrnToolLight10 5.3
SToot) i “
l A{0 ]I 100 ]I App /LG Select 0 Ho I
= i o *x ?
Init PB Info Apagar Eliminar ta.._ Inserir oK Abortar Ajuda

Fig. 10-13: GMCC — Possivel digitar param. nivel E/S

Observe que todas as E/Ss permanecem ativas ao desativar o GMCC. E necessario remover as E/Ss
manualmente.

Protocolo Trasys

Consulte as especificagbes do Trasys para obter informagdes detalhadas sobre o protocolo Trasys. Este
documento cobre apenas as regulagens do controlador necessarias para comunicagéo com o protocolo
Trasys.

Para acessar as regulagens do controlador Trasys:

1. Selecione Navegagédo > Comunicagao > Bus de campo.

2. Selecione a opgao Trasys no menu suspenso Protocolo para exibir o controle Fim do tempo (s).
3. Defina o periodo de Timeout para o sinal ativo para o PLC (1 s a 20 s).

O PLC envia telegramas de protocolo Trasys que contém dados para comandos (por exemplo, liberar fer-
ramenta, selecionar grupo de produtos, novo keep-alive) para o controlador. Se o controlador receber um
Keep-Alive invalido do CLP ou se o Keep-Alive expirar, ele alterna automaticamente para o Modo manual
com Grupo de produtos 1 selecionado, Grupo de ferramentas desbloqueado e os dois sinais de saida Pas-
sagem Saida 1 e Passagem Saida 2 contando o tempo. Quando o keep-alive é sincronizado novamente, o
controlador volta ao estado anterior, saindo do Modo manual, e aguarda comandos adicionais do PLC.
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@ 10.122.67.6: Indic. processo Ferramenta 1 Primary

Ferramenta GP

X

Visualizagdo

[ Ferramenta 1 - Primary ] 1 - Program Group 1

[ Indic. processo l

AnG 1T

Q@ 4

TQ 3

‘ Czekaj na sygn. start

’ ‘ MODOD MANUAL ’

ANG i B ?
Biblioteca ICurva de ape___ Configurar Navegac&o Ajuda

|1 de grupo de ferramentas: esperando sinal de partida

|04.06.18 09:00

Fig. 10-14: Keep-Alive do Trasys expirou

Configuragao do protocolo de bus de campo do Trasys
Para configurar o protocolo Trasys no controlador:

1.
2.
3.

Selecione Navegagao > Pardmetros da ferramenta > E/S.
Password required?

Defina os sinais Passagem Saida 1-4 no Possivel digitar pardm. nivel E/S.
Essas saidas podem ser configuradas livremente. A aplicagdo mais comum é mapea-los para os 24 V

E/S no controlador (PM_DIDO 0).

(@) m-Pro-400 Possivel digitar param. nivel E/S %
Opgles  Ajuda
l Grupo “ 1 ]
Madulo | Sinal Entrada Saida
FIX 0 Motor Start (S5) 1
Emergency Stop 1
T™ 1
™ 2
PM_DIDO 0 Tool Group Start (SA) 14
Reverse (TM_LL) 15
Status (Yellow LED) 15
Tool OK 1 (Green LED) 14
ToolhOK 1 Dod  ED) 13
—______[Pass Through Outl [0
Pass Through Out 2 1
Pass Through Out 3 2
Pass Through Out 4 3
PM_PROS 5 E_ByteBer.
A_ByteBer.
| Ao R APP/LG Select 0 o |
= i + x ?
Init PB Info Apagar Eliminar ta... Inserir 0K Abortar Ajuda

Fig. 10-15: Trasys - Configurar E/S Programaveis

Configurar a area de comunicacgao Profibus
Para definir areas byte:
Selecione a opg&o Area Byte no menu Opgdes da caixa de didlogo Possivel digitar pardm. nivel E/S

1.

para abrir a caixa de didlogo Definigbes para Areas Byte.

O ID ARCNet é o numero do slot no qual o médulo esta instalado.

Configure as funcgdes Leitura Trasys e Escrita Trasys.
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Definitions for Byte Areas group 1 *
ID | Area Modul Format Funct.
5 0-15 PM_PROS | ASCII TRASYS read
5 0-15 PM_PROS | ASCII TRASYS write
@ el ,/ %
NOWO0S Apagar Editar oK Abortar

Fig. 10-16: Trasys - Configurar Area byte

3. Inicialize o Profibus com o enderego Profibus correto e com 16 entradas e 16 saidas com consisténcia

ativa.
@) PE Config. do mestre (CLP): 16 entradas; 16 saidas; PB enderego 7! x
Opges  Corfiguragio  Auda
Configuragio manual |
Selecion.
[ 9F 2F |
Configuragio Profibus |
N.° Entradas/saidas | Nimsro Bytes ‘ Consist&noia ‘ StringParc
1 [Entradas 16 rive oF [~ |
4 I I I
5
X
3 C =
7
= [ Entradas/saidas Consisténcia | Nimero Bytes
5 [ Saidas v Ativo ! 16
10 L
11 [ 5 ” Alterar ” fpagar ” Inserir ” ? I
12
i | | |
12
e ] ] ] >
Erderegn PR
? v % Tnit Bridgs 7

Fig. 10-17: Trasys - Configuragao Profibus

Definigoes padrao Protocolo Trasys

Algumas configuragbes sdo necessarias para aceitar os sinais externos do protocolo Trasys. Estes s&o

definidos automaticamente quando o protocolo Trasys é ativado.
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As seguintes opc¢oes de E/S da Ferramenta Avangada sao configuradas

automaticamente:

» Selecione Navegagédo > Avangado > Grupo de ferramenta > E/S.
1@} 10.122.67.6: Avancade Ferramenta 1 Tool Grp 1 *
Matriz | Entradas | Saidas Juntar Controlad0r| Grupo de ferramental

Grupo de ferramenta Designagdo
1-Tool Grp 1 BN

Tool Grp 1

EIS IAperto Evaluation and Backoff Settings | Outros

D Selegdo externa de parametros D Partida externa memorizada

Modo IBinério j] LEDs piscam na rotagdo para a esqu...

Espelho [Binério j] Piscar quando sequencia esta terminada

D Liberagdo externa D Blog se bus campo offline

iy

Navegacio

[17.05.18 08:48

?

*

Ajuda

|Grupo de ferramenta 1: Grupo de produtos n8o selecionado

Fig. 10-18: Trasys - Configuragbes avancgadas de E/S da ferramenta

A opcao Selecdo externa de parametros esta ativa com o Modo e o Espelho definidos como Binario

- Isso deve ser habilitado para que o controlador leia o grupo de produtos da Trasys.
Isso deve ser desativado para fazer alteragdes.

A opgéao Liberagdo externa estéa ativa.

- Isso deve ser ativado para que a ferramenta seja bloqueada/desbloqueada via Trasys.
Isso deve ser desativado para fazer alteragdes.

As seguintes op¢oes de Aperto de Ferramentas Avancado sao definidas

automaticamente:

» Selecione Navegagédo > Avangado > Grupo de ferramenta > Aperto.
@Y 10.122.67.6: Avancadc amenta 1 Tool Grp Py
Matriz | Entradas | Saidas Juntar Controlad0r| Grupo de ferramenta |

Grupo de ferramenta

Designagdo
1-Tool Grp 1 v Tool Grp 1 |
EIS ‘ Aperto I Evaluation and Backoff Settings | Qutros
MODO MANUAL
Modo I Grupo diprod. jl
Grupo djprod. I 0 - N&o selecionada ﬂl
|| usar selegfio externa {selecio GP 0-7)
Bloqueio NOK
{Nﬂmero maximo de aperto._.. E Liberar através de: Desapa. JI ’

B

Navegacéo

17.06.18 0863

?

H

Ajuda

|Grupo de ferramenta 1- Grupo de produtos nio selecionado

Fig. 10-19: Trasys - Definigbes de Aperto de Ferramentas Avangado

Para usar o grupo de produtos de emergéncia:

> Ative a opcao Usar selecédo externa (selegdo GP 0-7) na segdo Modo manual da guia Aperto.
— Nr. de Grupo de produtos 1 fica ativo automaticamente.
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Para definir um Nr. de Grupo de produtos diferente:

1. Desative a opgéo Usar selegdo externa (selecdo GP 0-7).

2. Selecione o grupo de produtos necessario.

3. Ative a opgéo Usar selegdo externa (selegcdo GP 0-7) novamente uma vez que o grupo de produtos
solicitado é selecionado.
Vocé s6 pode alterar o grupo de produtos se o controlador nao estiver no Modo manual. Para alterar o
grupo de produtos, o PLC deve estar conectado ao controlador.

Para suprimir resultados com erro de SA, vocé pode definir o torque limiar:

» Selecione a opgdo Sem avaliagdo no menu suspenso Se o sinal for abortado antes da ultima fase.
Tenha em mente que pelo menos 2 etapas devem ser configurados para um grupo de produtos para
que esta opgao tenha efeito.

Todas essas opgdes permanecem ativas quando o protocolo Trasys é desativado. Vocé pode editar as
opgdes desativadas.

Servidor de parametro de aperto (TPS)

TPS permite que vocé gerencie os grupos de produtos de aperto em um servidor remoto e use um cliente
de Open Protocol (MES) para controlar o processo de aperto. O TPS se comunica com o Controlador Glo-
bal usando a troca de telegramas do Open Protocol.

Essa sec¢ao descreve como ativar o TPS no Controlador Global. O manual do Grupo de produtos Web
TPS 1.0 fornece informagdes adicionais sobre como trabalhar com o TPS e o grupo de produtos web
TPS.

As principais tarefas do MES sao:

* Fazer o download do grupo de produtos global do servidor TPS.

»  Selecionar o grupo de produtos no Controlador Global.

« Tornar a ferramenta atual para o grupo de ferramentas pronta para apertar.

A comunicagao TPS usa os seguintes MIDs Open Protocol:

v

Registro no encaminhamento de sincronia do GP glg i
1 1
1 Sollmtagao da sincronia do GP global |

I (= Sttt SRt L R L S Rl S E L R 1

:llieglstro na Atualizagédo de Parametros do GP global i
1

| Atualizagéo de Parametros do GP global MID 1025 '

1
1
1
1
i
1 l :
ll<Conf|rmagao de Atualizag&o de Parametros do GP ! !
_________________________________________ | !

1

1

E 4l

1

1

1

1

1

1

1 Resposta da sincronia do GP glob

1

i

1

! b MID 0018

1
H ] MID 0019

| j$T T e e |
! ' MID 0060 !
1 el t Ll bl B LSS 1
; i MID 0043 |
1

| Cancelar registro da Atualizagdo de Parametros do !
<

=

Fig. 10-20: MIDs Open Protocol necessarios para comunicagao TPS
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Ativando TPS no Controlador Global

Para ativar a atualizagdo dos parametros através do Open Protocol:

1. Realize um reset de fabrica.

2. Aceite a ferramenta primaria padrdo ou instale uma ferramenta secundaria, ferramenta DC ou I-
Wrench em um dos grupos de ferramentas livres.

3. Configure os grupos de produtos locais conforme necessario.
Se vocé usa principalmente o Controlador Global para executar os grupos de produtos globais do TPS,
ainda é possivel usa-lo para executar os grupos de produtos locais.

4. Deixe o controlador pronto para apertos.

O Controlador Global Verséo 1.6.0 ou mais recente suporta diversos fusos na mesma ferramenta se ao
menos um dos numeros de parafusos instalados corresponde ao nimero do grupo de ferramenta.

Selecione Navegagdo > Comunicagao > Transmissdo de dados.

Selecione a entrada <Open Protocol> na lista Ethernet.

Digite o numero da porta necessaria, por exemplo, 9000, na caixa de entrada Porta.

Marque a caixa de selegao Ativado.

— O botédo <Avancgado> é exibido.

9. Toque em <Avancgado> para exibir a caixa de didlogo Ajustes avangados para Open Protocol.
10. Selecione a guia Info.gerais.

11. Marque a caixa de selegao Permitir atualizagéo de pardmetros através do protocolo de abertura MID
25.

12. Toque em <OK> para confirmar suas alteragdes e feche a caixa de didlogo Ajustes avangados para
Open Protocol.

13. Toque em <Navegagdo> para confirmar suas alteragdes e fechar a caixa de didlogo Comunicagéo.

© N>

Visualizando inscri¢ao e status de conexao TPS

Para visualizar a inscrigédo e o status de conexao TPS:

1. Selecione Navegacgéo > Diagnostico > Sistema.

2. Toque no botdo <Open Protocol> na se¢gao Rede para abrir a caixa de dialogo Open Protocol.
3. Selecione a ferramenta necessaria no menu suspenso Ferramenta.

4. Selecione a guia Status de conex&o ou a guia MAP registro do TPS.

A guia Status de conexao fornece a seguinte informacgéo:
»  Servidor TPS: Numero da porta

» Cliente TPS: Numero da porta

« Status

A guia MAP registro do TPS fornece as seguintes informagdes:

*  GP local: Numero do grupo de produtos local atribuido ao Controlador Global
*  Nome do GP global: Designagéo GP global

*  GP global: Numero do grupo de produtos global atribuido no TPS

* Revisdo

» Data de modificagéo

Se um grupo de produtos néo foi configurado como grupo de produtos global, a coluna Nome do GP global

do MAP registro do TPS fornece as seguintes informacdes:

* Nao registrado: Grupo de produtos ainda néo foi configurado.

» Ja em uso localmente: Grupo de produtos foi configurado localmente utilizando Programacéo basica
ou Programacéo standard.

*  Anteriormente usado: Grupo de produtos ja foi utilizado anteriormente como um grupo de produtos glo-
bal.

Grupos de produtos local exibido na Matriz GP da caixa de dialogo Avangado.

Para todos os parametros, a conexado TPS é fechada e as assinaturas sdo canceladas.
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10.7.3 Desativando o salvamento e edigao local dos grupos de produtos

Vocé pode evitar o salvamento e a edic&o local de grupos de produtos global e local.

Se vocé usar essa opgao, todos os outros pardmetros do controlador ainda poderao ser editados e sal-
VOS.

i

Para desativar o salvamento e edigéo local do grupo de produtos:

1. Selecione Navegacgao > Avancado > Controlador > Outros.

2. Marque a caixa de selegédo Desabilitar salvamento e edi¢do local da programagéo do processo (para
servidor TPS).

10.7.4 Configuragoes adicionais no Controlador global

Definir o modo ID de pega:
1. Selecione Comunicagéo > ID de pega.
2. Selecione a opgéo desejada no menu suspenso Ativado.

Defina o modo <FEP / Open Protocol>:

1. Selecione Avangado > Grupo de ferramenta > E/S.

2. Ative a opgao Selecdo externa de parédmetros.

3. Selecione a opgéo desejada no menu suspenso Modo.

10.7.5 Configurando os grupos de produtos global no TPS

Na tela inicial dos grupos de produtos TPS web, vocé pode criar um novo grupo de produtos global ou revi-
sbes do grupo de produtos global existente, enviando o grupo de produtos local de um Controlador Global.

O Controlador Global deve estar registrado no TPS. Privilégios de administrador s&o necessarios para
registrar controladores no TPS. O manual do Grupo de produtos Web TPS 1.0 fornece informagdes adi-
cionais.

i

Para carregar um grupo de produtos de um Controlador Global:

1. Toque no botéo <Inicio> no grupo de produtos web do TPS.

2. Toque no botdo <Puxar GP do Controlador> na secéo A¢bes para exibir a caixa de didlogo pop-up
Puxar GP do Controlador.

3. Selecione o grupo de produtos local para ser enviado ao TPS.

4. Digite um numero e nome do grupo de produtos global.

5. Toque no botdo <Puxar & Salvar parametros> para carregar o grupo de produtos local e salve-o como
um grupo de produtos global, ou toque no botdo <Abortar> para descartar.

Quando vocé confirma a caixa de dialogo Puxar GP do Controlador, o novo grupo de produtos global é

criado no servidor. O status do grupo de produtos € Em Desenvolvimento por padréo.

» Para habilitar o grupo de produtos para produg¢édo, um administrador TPS precisa alterar o status para
Liberado.

»  Para desabilitar um grupo de produtos no Servidor TPS, um administrador TPS precisa alterar o status
para Retirado.

Os controles a seguir estdo disponiveis na caixa de didlogo Puxar GP do Controlador:

Regis. Descricao

Menu suspenso dos con- | Selecione o Controlador Global que possui o grupo de produtos global que
troladores sera carregado.

Menu suspenso do Canal | Selecione a porta de comunicacado do Open Protocol necessaria.

Menu suspenso do Selecione o grupo de produtos local necessario. Os nimeros fornecidos
Grupo de produtos neste menu suspenso sdo os numeros locais do grupo de produtos atribui-
dos no Controlador Global.
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Regis. Descrigao
GP global # caixa de Digite o numero do grupo de produtos global sob o qual este grupo de pro-
entrada dutos local deve ser salvo no TPS.
Caixa de entrada do Digite uma designacédo GP global para este grupo de produtos.
nome do GP global «  Vocé pode usar o nome local existente como designagéo GP global.

»  Sao permitidos caracteres especiais como <, >, %, &, na designagéo

GP.

Botao <Puxar e Salvar Carrega o grupo de produtos local definido na caixa de dialogo e o salva
parametros> como um grupo de produtos global com o nimero e o nome especificados.
Botéo <Abortar> Rejeita todos os dados inseridos na caixa de dialogo.

Trabalhando com Servidor TPS e Cliente Open Protocol (MES)

Para trabalhar com um novo grupo de produtos global vocé precisa transferi-lo para o Controlador Global:

»  Conecte o MES na Porta de mesmo numero ao Controlador Global e solicite o grupo de produtos
usando MID-1018.

*  Apos a transferéncia bem-sucedida, o préximo numero disponivel de grupo de produtos local é atribu-
ido ao grupo de produtos. O cliente Open Protocol define o grupo de produtos local (MID-0008) e ID de
peca (MID-0050 ou MID-0150).

*  Se um grupo global de produtos tiver posi¢cdes de lote, vocé podera processar ciclos em lote.

*  TPS usa MID-1025 para atualizar parametros.

O manual do Open Protocol fornece informacgdes adicionais sobre como o cliente Open Protocol (MES)
se comunica com o Controlador Global.

Na reinicializagéo do controlador, o registro dos grupos de produtos globais transmitido anteriormente &
automaticamente cancelado. Eles s&o exibidos como Anteriormente usado no MAP registro do TPS.

Se um grupo de produtos global com Status TPS Em Desenvolvimento ou Retirado for transferido para o
Controlador Global, esse grupo de produtos é listado no MAP registro do TPS, mas seu atributo Revisdo &
definido como '0' e a Data de modificagdo € deixada em branco.

Exemplo para configurar um grupo de produtos global TPS

Depois de ter ativado o TPS no Controlador Global, vocé pode visualizar o Status da Conexao TPS no
Controlador Global. A captura de tela a seguir mostra o Status da Conex&o para a Ferramenta 3 instalada
no Controlador Global:

i@ 10.122.67.6: Open Protocol Ferramenta 3 TMS1508.9002 x

Ferramenta [ Ferramenta 3 - TM51508.9002 v

| Status de conexdo | MAP registro do TPS
Servidor TPS: Nimero da porta Cliente TPS: Nimero da porta Estado

10.122 65 206:63538 localhost3001 conectar

Fig. 10-21: O TPS é conectado ao Controlador Global usando a Porta 9002 para a Ferramenta 3
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O MARP registro do TPS fornece uma visao geral de todos os grupos de produtos. No nosso exemplo, diver-
sos grupos de produtos (1, 3 a 6) foram configurados localmente no Controlador Global. Grupo de produtos
2 ja foi utilizado anteriormente como um grupo de produtos global:

a 10.122.67.6: Open Protecol Ferramenta 3 TM51508.9002 X
Ferramenta l Ferramenta 3 - TMS1508.9002 l
Status de conex8o | MAP registro do TPS I
| GP local ‘ Nome do GP global | GP global ‘ Revisfio | Data de mudificﬂl;ﬁu‘ |:
1 J&a em uso localmente 0 0 N&o atualizado
3 Jé em uso localmente 0 0 Néo atualizado
4 J& em uso localmente 0 0 Néo atualizado
5 J& em uso localmente 0 0 N&o atualizado
[ J& em uso localmente 0 0 N&o atualizado
7 Néo registrado 0 1] Né&o atualizado
8 Nio registrado 0 1] Nio atualizado

Fig. 10-22: Grupos de produtos da Ferramenta 3 visualizados no MAP registro do TPS do Controlador

i@ 10.122.67.6: Avancado Ferramenta 3 TMS1508.9002 x

ﬂatrizIEntradas Saidas | Juntar | Controlador = Grupo de ferramenta

Ferramenta [ Ferramenta 3 - TM51508.9002 ]

GP | Designagédo GP ‘ Etapa 1 | Etapa 2 ‘ Etapa 3 | Etapa 4 ‘ Etapa 5 | Etapa 6 ‘ R |
1 Grupo dfprod. 1 Dia 11> Dia 30> = = = = =
2 TmaApp Dia 11> Dia 30> = = = = =
3 TEST 10 Nm Dia 11> Dia 30> - - - -
4 TEST 5 Nm Dia 11> Dia 30> = * - = =
5 TEST 2 Nm Dia 11> Dia 30> = - - = =

Fig. 10-23: Grupos de produtos da Ferramenta 3 visualizados na guia Matriz da caixa de dialogo Avancado

Nos grupos de produtos web do TPS, o comando e a caixa de didlogo Chamar GP do Controlador permi-
tem que vocé envie o grupo de produtos local do Controlador Global para o TPS. Na captura de tela a
seguir, o grupo de produtos local 3 (nome local: TESTE 10 Nm) da Ferramenta 3 no controlador VIM 35 é
selecionado para ser carregado como Grupo de produtos global 55 denominado TmaApp:

Pull App from Controller e
Controllers:  [VIM35 101227735 v
Channel: |Livewre 3: 5002 vl
Application: |3 v |

Global App # | 55 |

Global App
Name

PULL & SAVE PARAMETERS CANCEL

| TmaApp x |

Fig. 10-24: A caixa de dialogo Puxar GP do Controlador com Grupo de produtos local 3 selecionado para
ser carregado como Grupo de produtos global 55

Grupo de Ferramentas Apex P2280PM | 2019-09 173



Comunicagdes

Cleco

Production Tools

Uma vez que o grupo de produtos local 3 é carregado, ele é exibido como Grupo de produtos Global 55
(nome global: TmaApp) na aba Inicio do grupo de produtos web TPS. O Status inicial do novo grupo de
produtos global € Em desenvolvimento. Na captura de tela a seguir, o Status do Grupo de Produtos Global
55 é Liberado porque o grupo de Produtos foi liberado por um administrador TPS:

@ cleco TORQUENET s DASHEOARD HEALTH

SOFTWARE SOLUTIONS

ADMINISTRATION DIAGNOSTICS

Pull App from Controller JiGlobal#® S Application Name  Revi:

3 2 Nm 4 Released 02.12.2016 13:53:00 Markus Abele New Application
Push App to Controller
4 180 Deg 1 Retired 06.12.2016 14:43:49 ‘Ashok Yadav New Application
Retire Application
61 Umlaut 1 In Development | 16.01.2017 14:46:58 | Valeri Imnaishvili | New Application
17 <> %< > %8t 1 Released 16.01.2017 14:54:33 | Valeri Imnaishvili | New Application
° 50 PWLiveWire 1 Released 24012017 13:41:55 | Valeri Imnaishvili | New Application
@ All Revisions B -
41 TWRSEQ30CWI10NM 1 Released 01.02.2017 15:04:34 | Krystian Widawka | New Application

TmaApp 10.02.2017 13:55:54 | Valeri Imnaishvili | New Application

Click to select this row.

Fig. 10-25: Grupo de Produtos Global 55 exibido com status Liberada

Para transferir o novo Grupo de produtos 55 (TmaApp) para o controlador Global, conecte o MES no
mesmo numero de porta do Controlador global e solicite o grupo de produtos usando MID-1018. Apds o
éxito na transferéncia, o grupo de produtos é indicado no MAP registro do TPS do controlador:

Q 10.122.67.6: Open Pretocel Ferramenta 3 TMS1308.9002 X
Ferramenta [ Ferramenta 3 - TMS1508.9002 ]
Status de conexdo | MAP registro do TPS I
| GPlocal | Nome do GP global | GPglobal | Revisiio |Data de modificagéio] ||
Ja em uso localmente 0 0 Néo atualizado
TmaApp | 55 | 2017-02-10:13:55:54 =
3 Ja em uso localmente 0 0 Néo atualizado
4 Ja em uso localmente 0 0 Néo atualizado
5 Ja em uso localmente 0 0 Néo atualizado
B Ja em uso localmente 0 0 Néo atualizado
7 Néo registrado 1] 1] Nio atualizado
8 Néo registrado 1] 1] Nio atualizado

Fig. 10-26: Grupo de produtos Global 55 (TmaApp) visualizado no MAP registro do TPS do controlador

Grupo de produtos Global 55 (TmaApp) recebeu o grupo de produtos local nUmero '2', porque este foi o pri-
meiro numero de grupo de produtos local disponivel no controlador. O proximo grupo de produtos global
receberia o numero '7' do grupo de produtos locais porque os nimeros 3 a 6 ja estdo ocupados.

Grupo de produtos Global 55 também é exibido na guia Matriz da caixa de didlogo Avangado. Vocé pode
usar um Grupo de Produtos global para os processos de aperto como qualquer grupo de produtos que foi
definido localmente:

(@ 10122676 Avangado Ferramenta 3 TMS1502.9002 X

MatrizIEntradas Saidas | Juntar | Controlador = Grupo de ferramenta

Ferramenta I Ferramenta 3 - TMS1508.9002 ]

‘ GP ‘ Designagéio GP | Etapa 1 ‘ Etapa 2 | Etapa 3 | Etapa 4 ‘ Etapa 5 | Etapa b ‘ R ‘
1 Grupo d/prod._ 1 Dia11> Dia 30> - - * - =

2 Dia11> Dia 50>

3 TEST 10 Nm Dia11> Dia 50> - - * - =

4 TEST 5 Nm Dia11> Dia 50> - - * - =

5 TEST 2 Nm Dia11> Dia 50> - - * - =

6 TEST 2 Nm Dia11> Dia 50> - - * - =

Fig. 10-27: Grupo de produtos Global 55 (TmaApp) visualizado na guia Matriz da caixa de dialogo Avan-
cado
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O cliente Open Protocol define o grupo de produtos 2 (MID -0008) e ID de pega (MID-0050 ou MID-0150):

@ 10.122.676: Indic. processo Ferramenta 3 TMS1508.9002

Ferramenta

ped

Visualizagdo

GP
Ferramenta 3 - TMS1508.9002 [ 2 - TmaApp

] Indic. processc ]

- [ NOO3;EMTP2;17000TMP;00010;5001;
ANG P

() Confiquisco: ndo confi

@D Cédiao de bara valida
@ Ferramenta liberada

l

Ta 4

Q@ ¢

‘ Czekaj na sygn. start

ANG il

Biblioteca

Curva de ape...|

EE]

Configurar

?

*

iy

Navegacio Ajuda

|3 de grupo de ferramentas: esperando sinal de partida

/30.05.18 08:09

Grupo de Ferramentas Apex
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11 Diagnésticos

A caixa de dialogo Diagnéstico fornece acesso a recursos para monitorar, analisar e calibrar componentes
e ferramentas do sistema usados no controlador.

» Selecione Navegagao > Diagndstico.

@) 10.122.67.6: Diagnéstice Tool Grp 1, Ferramenta 1 X
Sistema ‘ Ferramenta
~ Controlador - Rede ~ Entradas/saidas
IO
‘ﬁi BusSis Net / Proc = Nivel EfS
Logbook Transmiss@o de dados iz 5 Painel de comando
‘ﬁi Mensagens task — Enviar Ping @ Saidas
. Transm dados -
? Alertas do sistema KML/CSY Monitor Bus
m Indicagéo estado , Arqg log XML/CSY

.@, Teste de hardware q - g Dpen Protocol

* ?
Navegacio Ajuda
|Grupo de ferramenta 1: Grupo de produtos nfo selecionado 17.05.18 09:23

Fig. 11-1: Diagnosticos

A caixa de dialogo Diagndstico possui recursos de diagnéstico de Sistema e Ferramenta distribuidos em
duas guias:

* Aguia de diagnostico do Sistema possui trés sec¢des: Controlador, Rede e Entradas/Saidas.
*  Aguia de diagnostico Ferramenta possui duas segbes: Opgoes teste e Outros.

1.1 Diagnédstico do Sistema — Controlador

~ Controlador

‘ﬁi BusSis

Logbook

‘ﬁi Mensagens task

? Alertas do sistema

m Indicagéo estado

.@, Teste de hardware

Fig. 11-2: Controlador
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1.1.1 BusSis (Mapa ARCNet)

O mapa System Bus fornece informagdes detalhadas sobre os participantes atuais no BusSis, por exem-
plo, médulos de aperto, bridges, unidades de computador, controladores de estacdo e PMs, bem como seu
ID ARCNet, status, numero de série, versdo do software e identificagao.

» Selecione Navegagdo > Diagnéstico > Sistema > BusSis.

A tela é continuamente atualizada, ou seja, se a conexdo com um participante for interrompida, o partici-
pante é removido da tabela de estado real (guia Estado real). Se um novo participante for adicionado, o
novo participante sera incluido na tabela. O participante é incluido, mesmo que os parametros associados
ainda nao tenham sido definidos. A tabela exibe os participantes classificados por seus enderegos ARCNet
(N6s).

Além do estado real do mapa System Bus, estéo disponiveis uma visdo do estado programado do mapa
System Bus (guia Estado nom) e estatisticas das comunicagdes em alguns BusSis participantes (guia

Estatistica).

Controles do Mapa System Bus

Botao Descrigao

<Gravar mapa> aceita manualmente o mapa System Bus quando:
& * Componentes de hardware, por exemplo, TM ou bridge, séo alterados.

» Parametros diferentes sao carregados e TMs diferentes foram usadas nos nés.
Vocé pode verificar se o software correto do TM é usado.

<Informacgao do sistema> exibe informagdes sobre o hardware/software do partici-

é pante selecionado na tabela, por exemplo, contador de aperto, contador de manuten-
¢ao, temperatura, tensdo e dados MfU.

<Estatistica> fornece estatisticas de comunicagao do participante atual.

11.1.2 Logbook

Eventos e erros significativos séo registrados na memaéria RAM da bateria. Eles podem ser indicados na
tabela Logbook.

» Selecione Navegagao > Diagndstico > Sistema > Logbook.

(@ 10.122676: Logbook X
Opgies Auda  Bxras

Logbook com 32 registros

Idx Processo | Data Hora Niimero| Observacio
5 RUNDOWN 17.85.18 B8:37:16 212 TH 1 found on System Bus
6 HPRD 17.85.18 B88:37:17 11883: mProRemote with IP 18.122.83.35 connecte

7
7 RUNDDWN 17.85.18 B8:37:26 212! Channel 1: Wrong TH type or no TH available!
8 HPRD 17.85.18 B8:37:32 212 TH1 getauscht. SHr:z138
9 RUNDOWN 17.85.18 B8:37:36 212 Requesting Haintenance Counter data.
18 RUNDOWN 17.85.18 B8:37:38 212 Channel 1: Transducer 1 Serial changed
11 RUNDOWN 17.85.18 B8:38:22 212 Warning before maintenance
12 RUNDOWN 17.85.18 B8:38:24 212 TH 1 Featureldx B not supported! Please update
13 RUNDOWN 17.85.18 B8:38:26 212 Flashing Calibration data in TH: 1
14 RUNDOWN 17.85.18 B8:38:27 212 Requesting Haintenance Counter data.
15 RUNDOWN 17.85.18 B8:38:27 212 Error in Yerification of Sequence Parameters! (
16 RUNDOWN 17.85.18 B8:38:28 212 TH 1 Featureldx B not supported! Please update
17 RUNDOWN 17.85.18 B8:38:28 212 Flashing Calibration data in TH: 1
18 RUNDOWN 17.85.18 B88:38:29 212 Error in Yerification of Sequence Parameters! (
19 RUNDOWN 17.85.18 B8:38:29 212 Flashing Calibration data in TH: 1
28 RUNDOWN 17.85.18 B88:38:31 212 Transducer Data of Channel 1 succesfully writte
21 RUNDOWN 17.85.18 B8:38:31 212 TH 1 Featureldx B not supported! Please update
22 RUNDOWN 17.85.18 B8:38:31 212 Flashing Calibration data in TH: 1
23 RUNDOWN 17.85.18 B8:38:31 212 Requesting Haintenance Counter data.
24 RUNDOWN 17.85.18 B88:38:31 212 WZ Dounloaded to Sp.1: WG: 19BABAB YWG: 28088
25 RUNDOWN 17.85.18 B8:38:38 212 Requesting Haintenance Counter data.
26 RUNDOWN 17.85.18 B8:38:38 212 TH 1 Featureldx B not supported! Please update
27 RUNDOWN 17.85.18 B8:38:38 212 Flashing Calibration data in TH: 1
28 RUNDOWN 17.85.18 B88:38:39 212 WZ Dounloaded to Sp.1: WG: 1ABABAB YWG: 28088
29 RUNDOWN 17.85.18 B8:56:48 212 TH 1 Featureldx B not supported! Please update
38 RUNDOWN 17.85.18 B8:56:49 212 charger Etalonnage dans TH: 1
31 RUNDOWN 17.85.18 B8:56:49 212 Error in Yerification of Sequence Parameters! (

32 RUNDOWN | 17.85.18 B8:56:58 212 LZ Dounloaded to Sp.1: WG: 10BHBA8 VUG: 26860 ~
-
VYoltar Refresh
Grupo de ferramenta 1: Grupo de produtos ndo selecionado 17.06.18 10:560

Fig. 11-3: Logbook

Grupo de Ferramentas Apex P2280PM | 2019-09 177



11 ——

1.1.3

1.1.4

178

i m

Cleco

Production Tools

1. Toque no botéo <Atualizar> para visualizar as mensagens mais recentes. O Logbook néo é atualizado
automaticamente.
2. Use as opgbes de menu Extras para Salvar ou Apagar entradas.

— Quando voceé salva, os dados sdo enviados para o arquivo CPTLOGB . TXT no formato ASCII. Entra-
das individuais sao separadas por caracteres de tabulagdo. O arquivo pode, portanto, ser lido por
qualquer programa de banco de dados padréo.

3. O menu Opgodes fornece acesso ao comando Abortar.

Mensagens task

Mensagens task indicam o estado do sistema de controle e erros de diagndstico.

» Selecione Navegagédo > Diagnoéstico > Sistema > Mensagens task.

Cada parte do programa (tarefa) pode adicionar mensagens em uma linha de estado quando a tarefa

processada. Como resultado, as mensagens sdo continuamente sobrescritas por outras tarefas. Uma linha
exibe a mensagem atual enviada por uma tarefa para qual a linha foi reservada.

APERTO Grupo de ferramenta 1: Grupo de produtos ndo selecionado
TLOOP

‘ STATIST

‘ PRINT

| DFUE

. HD_ARCH hdarchiv: Initializing...

TCPCLIENT
' TCPSERYER
| DFSCANNER PROCESS: DFUE NEW BAUDRATE SETTING: 9600.N.8.1

Yoltar

‘@‘?

Fig. 11-4: Mensagens task

Alertas do sistema

Os Alertas do sistema ajudam a detectar precocemente alteragdes no sistema, antes que o status Nao

operacional seja alcangado. Dessa forma vocé pode tomar as medidas corretivas no prazo adequado, pro-
longando a vida util do sistema.

» Selecione Navegagédo > Diagnéstico > Sistema > Alertas do sistema.

A captura de tela a seguir destina-se a mostrar como os Alertas do sistema s&o exibidos. Na operagéo
normal, os Alertas do sistema exibidos ndo se contradizem, por exemplo, ...tensdo baixa demais e
...tensao alta demais nao sao exibidos ao mesmo tempo.
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1.1.5

i@ 10.122.67.6 Alertas do sistema x

Fator de alerta 50 % = =

Data Hora FU GP E Mensagem de alerta
062116 11:40am 1
06/21416 11:4Dam 1
06/21/16 11:40am 1
06/21416 11:4Dam 1
06/21/16 11:40am 1
06/21416 11:4Dam 1
1
1
1
1
1
1

Negative analog voltage too low
Negative analog voltage too high
Positive analog voltage too low
Positive analog voltage too high
Logic voltage too low

Logic voltage too high

Calibration value transducer 2 too low
Calibration value transducer 2 too high
Offset transducer 2 too low

Offset transducer 2 too high

Offset ransducer 1 too low

Offset transducer 1 too high

06721716 11:40 am
062116 11:40 am
06721716 11:40 am
062116 11:40 am
06/21/16 11:40 am
0642116 11:40 am

j a |[ 2
+
Confirmar Yoltar Ajuda

Fig. 11-5: Alertas do sistema

Quando ocorre um alerta do sistema pela primeira vez, a saida Alertas do sistema do nivel E/S é ativada.
Quando voceé toca no botdo <Confirmar>, todos os Alertas do sistema s&o apagados e a saida de Alertas
do sistema do nivel E/S é zerada.

O Fator de alerta exibido acima da lista Alertas do sistema determina a porcentagem de desvio dos valores
fixos de limite interno, nos quais um fator de alerta para alerta do sistema é emitido ou adicionado a lista.

Para definir o Fator de alerta:
1. Selecione Navegagao > Avangado > Controlador > Avangado .
2. Digite o percentual necessario na caixa de entrada Fator de alerta.
- Se o Fator de alerta ¢é definido como 100%, nenhum alerta do sistema sera emitido porque isso cor-
responde a um estado NOK ou N&o operacional.

100 alertas podem ser adicionados a lista Alertas do sistema. A mesma mensagem pode aparecer varias
vezes. Quando o numero maximo de alertas € atingido, as mensagens mais antigas s&o sobrescritas.

Alertas do sistema nao influenciam no processo de aperto.
Indicacao estado
A Indicacgéo de estado exibe as mensagens de estado atuais do Grupo de ferramenta.

» Selecione Navegagéo > Diagnéstico > Sistema > Indicagdo estado.

Botao Descrigcao

Os botdes de seta <Para cima> e <Para baixo> permitem que vocé selecione um
grupo de ferramenta diferente.
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11.1.6 Teste de hardware

O recurso de Teste de hardware verifica a funcionalidade de varios componentes de hardware do controla-
dor.

» Selecione Navegagédo > Diagnostico > Sistema > Teste de hardware.

Ao acessar o Teste de hardware, todas as ferramentas serao desativadas. Apds os testes, é necessaria
uma reinicializagdo do controlador e ela ocorre automaticamente ao sair dos testes.

i m

Alguns testes requerem uma conexao estavel de uma interface, por exemplo, para o Teste de E/S, um don-
gle de E/S deve estar conectado.

CTGlobal Controller Test
Motherboard Test fimay @
Master Q
Calibrate Touch Screen ?
Color Test ? Burn In
O Test
wiew Test Log
Serial Test
Wiew & Send MAC-ID
Low Power Mode Test ?
System Bus Test ? Exit and Reboot Controller

Fig. 11-6: Teste de hardware
» Selecione o botdo de opgbes Primario ou Mestre para definir o controlador.

Todos os testes podem ser executados e funcionarem de forma totalmente automatizada, com resultados
sendo exibidos na tela e gravados em um arquivo de log no cartédo CF.

11.2 Diagnéstico do Sistema — Rede

- Rede

Net f Proc

Transmissé@o de dados

- I
— Enviar Ping

Transm dados

XMLICSY

, Arg log XMLICSY

] g Open Protacol

Fig. 11-7: Netzwork
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11.21 Net/Proc

O Net/Proc ajuda os técnicos de conserto a analisarem o problema de funcionamento do software controla-
dor e falhas na rede de instalagao. Informagdes detalhadas do sistema operacional sdo exibidas nessa
tela.

—_

Selecione Navegacéo > Diagnéstico > Sistema > Net/Proc.

2. Selecione a guia Variaveis ambient. para exibir informagoes do espago disponivel em disco no cartdo
CF.

3. Selecione a guia Conexées XiLink para exibir informagdes de conexao remota.

11.2.2 Transmissao de dados

A Transmissdo de dados monitora a transmissdo de dados Serial e Ethernet. Dados recebidos e enviados
séo exibidos. Vocé precisa conhecer o tipo e 0os protocolos para ler e interpretar os dados.

» Selecione Navegagdo > Diagnéstico > Sistema > Transmissao de dados

Ay 10.122.67.6: Loginfo V1.05 X

Plefresh
futa @

F S

FEP_CH1_F ¢
T_lrench_g#
g Manual @

Show Al

Fig. 11-8: Transmisséo de dados

Para exibir mais informacgdes sobre a transmisséo de dados:
1. Toque em uma entrada da lista.
— Os dados recebidos e enviados sao exibidos na tela.
— Atela é atualizada continuamente.

‘ 10.122.67.6: Loglnfo V1.05 - FEP_CH1_P_5¢ X

DFUENON/ TPH_TCP

.00 3> G030 30 33 32 30 30 39 20 30 31 20 30 31 BA 30 30 IR 9I2063-01-01:00
B.000 5> BR9R 30 38 3A 30 30 30 3999 33 30 37 38 36 20 20 20 09 :PAAdD3ATEE
B.000 5> GHSA 29 98 .

3.6154 << BRAR 30 3 52 20 36 30 51 20 30 30 1 30 262G 20 20 BAIRAM1AAA18

0.6090 << 6918 20 29 20 28 06 .
0.9993 >> G999 30 36 52 36 30 30 31 31 30 30 31 20 20 20 20 20 EOZEA11861 Update

0.0990 3> 6919 20 26 20 20 36 30 31 30 30 31 89 ea1081.
3.9670 << GRG0 30 30 32 33 90 30 31 32 30 30 31 3D 20 20 20 20 992300120919
B.000 << BR1A 20 28 20 20 36 30 31 69 a1,

B.003 5> GRAR 30 31 30 39 30 30 31 33 30 20 31 20 28 20 20 20 B1698A130A1

B.G000 > BR1A 20 28 20 20 36 31 58 20 31 3O 2 29 26 20 20 20 B168162

B.0000 »> 0A20 20 26 20 20 20 20 20 29 20 20 20 20 20 20 26 29

0.9990 >> G939 20 20 20 20 30 33 31 30 39 30 31 39 35 3030 30 831990195980

0.0998 > 6999 30 36 30 30 36 30 30 30 31 3230 39 37 3030 30 BOAGCANGIZAG7TEER

0.0998 > G950 39 36 30 30 39 30 30 39 36 30 30 39 30 30 31 30 99AG0AGAI0R9ER1A
B.@000 5> BHER 30 31 30 30 30 30 33 30 00 [ALELEELN

3.2196 << BRAR 30 38 32 33 30 33 30 30 30 30 31 30 20 20 20 20 9A20A3009419

B.000 << BH1A 20 26 20 20 36 31 30 38 31 30032 30 30 60 1018200,

B.0000 »> 0008 26 38 32 36 30 20 20 34 20 30 3 20 20 20 26 29 66268084881

0.6090 >> G918 20 20 20 20 36 33 30 30 39 33 A9 830993, =

9.9913 << G099 30 30 52 30 39 39 33 39 30 30 31 30 20 20 20 20 ©92093930610
0.0908 << 6919 20 26 20 20 98 .
.00 > GR0 30 30 32 30 39 39039 39 30 30031 20 20 20 20 20 B9209999ME
B.@000 3> BR18 20 28 20 20 06 .
9,208 << BRAR 30 30 32 30 30 30 30 33 30 30 Z1 30 20 20 20 20 MAIPARAIRAIS
B.6060 << BR1A 20 28 20 20 06 .

8 31 20 20 20 29 20

Fig. 11-9: Loglnfo

2. Pressione o botdo de op¢des <Manual> para congelar a tela e ler o registro de dados atual.
3. Toque no botédo <Atualizar> para atualizar a tela.
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Enviar Ping

A caixa de dialogo Testar conex&o Ethernet permite enviar um ping para um endereco de rede conhecido
para verificar se a conexao de rede fisica funciona.

Para abrir a caixa de dialogo Testar conex&o Ethernet e enviar um ping:
1. Selecione Navegagéo > Diagnostico > Sistema > Enviar Ping.
2. Toque no botdo <Ping> para abrir a caixa de dialogo pop-up Enviar Ping.
3. Digite um enderego de rede conhecido na caixa de entrada Enderego IP e confirme.
— Se a conexao funcionar, a estacdo remota respondera ao ping e a resposta sera exibida na caixa
de dialogo Testar conexéo Ethernet.

Botao Descrigao

i
&

Transm dados XML/CSV

O recurso Transm dados XML/CSV fornece Resultados e Lookup tabela para transmissao de dados atra-
vés de XML/CSV em servidores FTP ou SAMBA.

<Ping> abre a caixa de dialogo pop-up Enviar Ping.

<Voltar> fecha a caixa de didlogo Testar conexao Ethernet.

Para acessar a Transm dados XML/CSV:
1. Ative a transmissao de dados XML/CSV:
- Selecione Navegacgdo > Comunicag¢do > Transmissdo de dados.
- Selecione a entrada XML/CSV na lista Ethernet e ative.
2. Selecione Navegagédo > Diagnoéstico > Sistema > Transm dados XML/CSV.
3. Selecione a opgéo Resultados ou Lookup tabela no menu suspenso.

A opgéo Resultados exibe dados detalhados e os nomes de arquivos armazenados:

/@ Dados aperto com 41 entradas X
0 | ldenfficagie | Gip | NP | ET | Usinado | Ok | Tdiea | Areal | GDrea | F &
0000048 1 w2 07052018130406 10 0.0 0 oo o
0000047 1 o2 07052018130403 10 0D 90 gon o
0000048 1 w2 07052018130410 10 0.0 0] oo o
0000043 1 o2 07052018130411 10 0D 90 gon o
0000050 1 w2 0705201810411 10 0.0 0] oo o
0000051 1 o2 07052018130413 10 0D 90 gon o
0000052 1 w2 07052018130413 10 0.0 0] oo o
0000053 1 o2 07052018130416 10 0D 90 gon o
0000054 1 w2 07052018130417 10 0.0 0] oo o
0000055 1 o2 07052018130418 12 0D 90 gon o
0000058 1 w2 07052018130413 10 0.0 0] oo o
0000057 1 o2 07052018130420 10 0D 90 gon o
0000058 1 w2 0705208130420 10 0.0 0] oo o
0000053 1 o2 07052018130425 10 0D 90 gon o
0000060 1 w2 07052018130426 10 0.0 0] oo o
0000061 1 o2 07.052018130427 10 0D 90 gon o
0000062 1 w2 0705201810428 10 0.0 0] oo o
0000063 1 o2 07.052018130423 10 0D 90 gon o
0000064 1 w2 07052018130440 10 0.0 0] oo o
0000065 1 o2 07.052018130441 10 15 90 gon o
0000068 1 w2 0705201810442 10 0.0 0] Lo ol
< >
Resultados j i Q x x 0 @
Salvar Buscar Tudo Linha Atualizar Yoltar

Fig. 11-10: Resultados
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[ Dados laokup com 68 entradas X
D |dentificagio Gp | Ok | N2 Data Arquiva ~
0000044 1 D oot 07-05-2018 13:04:13 201805071
0000045 1 0 oot 07052018 120416 201805071
0000046 1 D oot 07-05-2018 13:04:25 201805071
0000047 1 0 oot 07052018 12:04:27 201805071
0000048 1 D oot 07-05-2018 13:04:28 201805071
0000043 1 0 oot 07052018 12:04:20 201805071
0000050 1 D oot 07-05-2018 13:04:35 201805071
0000051 1 0 oot 07052018 12:04:40 201805071
0000052 1 D oot 07-05-2018 13:04:41 201805071
000003 1 0 oot 07052018 12:04:43 201805071
0000054 1 D oot 07-05-2018 13:05:01 201805071
0000055 1 NID 001 07052018 12:05.06 201805071
0000056 1 D oot 07-05-201812:05:11 201805071
00ooos? 1 0 oot 07052018 120516 201805071
0000058 1 D oot 07-05-201813:05:21 201805071
0000053 1 0 oot 07052018 12:06:26 201805071
0000060 1 D oot 07-05-201813:05:31 201805071
0000081 1 0 oot 07052018 12:05.36 201805071
0000062 1 D oot 07-05-2018 13:05:41 201805071
000003 1 0 oot 07052018 12:05:46 201805071
0000064 1 D oot 07-05-2018 13:05:51 201805071
< s s 3
ook |4] Qlx|[x]| 9 | «
Salvar Buscar Tudo Linha Atualizar Voltar

Fig. 11-11: Lookup tabela

11.2.5 Arq log XML/CSV

O recurso Arq log XML/CSV exibe mensagens de log com informacdes de status na transmisséo de dados
XML/CSV. Se a transmissado de dados n&o funcionar corretamente, as mensagens podem indicar as cau-

Sas.

» Selecione Navegagéo > Diagnéstico > Sistema > Arq log XML/CSV.

(@ Arq log XML/CSY X
ftpest log ~

07052016 130022 Ftp Connection OK.

07052018 130022 Changing remele diectory: 250 Folder changed to "/pub/temp”

07052018 130023: Deleted local fis _456 2080507130015 s,

07052018 130024; Deleted lacal file _456; 2018050713001 7.,

07052018 130024: Closing FTP comnection:

07052018 130129 Fip Connection K,

07052018 130130: Changing remote diectory: 250 Folder changed to */pub/temp”

07052018 130130; Deleted lacal fle 201805071301 23,4,

07052018 130M30: Closing FTP comnection:

07052018 130141; Fip Connection 0K,

07052018 130141: Changing remote diectory: 250 Folder changed to */pub/temp”

07052018 130142 Deleted lacal fle 201805071301 41,

07052018 13042 Closing FTP comnection:

07052018 130243 Fip Connection K,

07052018 130243 Changing remote diectory: 250 Folder changed to */pub/temp”

07052018 130244: Deleted lacal fle 201805071 30243,

07052018 130244: Closing FTP comnection:

07052018 130247: Fip Connection K,

07052018 130247 Changing remote diectory: 250 Folder changed to */pub/temp”

07052018 130248 Deleted lacal fle 201805071 30245,

07052018 130249 Deleted local fis 2080507130246 s, =

< >

Fig. 11-12: Arq log XML/CSV

11.2.6 Open Protocol

O botéao Open Protocol fornece acesso ao Status de Conexao e MAP registro do Servidor de Parametro do
Aperto (TPS). Consulte o capitulo 70.7 Tightening Parameter Server (TPS), pagina 190 para obter informa-

¢des adicionais.
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11.3 Diagnéstico do sistema — Entradas/saidas

~ Entradas/saidas

110 ’
m— Nivel EfS

N

Painel de comando

=

Saidas

Monitor Bus

Fig. 11-13: Entradas/saidas

11.3.1 Nivel E/S

A Representacéo logica nivel E/S exibe o estado atual de cada entrada e saida disponivel. Os sinais de
entrada e saida ativos sdo destacados.

Para uma descrigédo detalhada destes sinais, consulte Navegagéo > Avancgado > Entradas/Saidas.

Para acessar a Representacéo logica nivel E/S:
» Selecione Navegagao > Diagndstico > Sistema > Nivel E/S.

O status légico da representacao logica nivel E/S representa todas as configuragdes em Possivel digitar
pardm. nivel E/S. Vocé pode ver a troca de sinal com o par (PLC). Mais especificamente, permite verificar
todos os sinais enviados pelo par. Entradas e saidas sdo mostradas separadamente, em colunas separa-
das do respectivo conector. Sinais que n&o foram configurados nao sdo mostrados. Os bits individuais de
um canal sdo mostrados com um fundo colorido se os bits estiverem ativos. Bits inativos sdo mostrados
com um fundo cinza.

(@ 10.122.67.6: Saidas Fungdes de teste X

Opgies  Auda

w1

Bit PM_DIDO 0

[E3

‘@‘H}Hm

Yoltar

inf sup

|1 de grupo de ferramentas: esperando sinal de partida (040618 | 1109

Fig. 11-14: Representacéo logica nivel E/S
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11.3.2 Painel de comando

O Painel de comando é uma fungéo de teste do nivel de entrada. Ele exibe todos os sinais E/S que sao
configurados no software e para qual hardware esta instalado. O menu do Console do operador é usado
para auxiliar durante a configuragéo do sistema e/ou para solucionar problemas e corrigir falhas.

A Partes moveis!

Antes de usar esse recurso, certifique-se de que a reconfiguragao das saidas do controlador (geralmente
corresponde as entradas do PLC) ndo causem configuragdo ndo intencional dos critérios de comutagéo
subsequentes.

A Partes moveis!

Nao fique proximo de partes rotativas de ferramentas portateis ou maquinas que estejam ligadas.

0 Saidas de hardware podem alterar o status depois que o Painel de comando é parado.

» Selecione Navegagdo > Diagndstico > Sistema > Painel de comando.

O painel de comando mostra a mesma tabela que o nivel E/S. Porém, o console do operador permite a
operacéo dos bits de entrada pelo toque.

Para alterar as configuragdes das entradas e saidas, consulte Navegacdo > Parametros da ferramenta > E/
S.

Arepresentacao é subdividida pela atribuicao de grupo de aperto.
» Selecione o Grupo.
— Atela mostra a troca de sinal com o par (SPC) como resultado.
- Permite que todos os sinais enviados pelo par sejam verificados.
- Todos os sinais de entrada usados no Possivel digitar param. nivel E/S podem ser influenciados.
- As entradas séao listadas na coluna a esquerda e saidas nas colunas a direita do conector corres-
pondente.

11.3.3 Saidas

As Saidas sédo usadas para auxiliar durante a configuragao do sistema e/ou para solucionar problemas e
corrigir falhas.

A Partes moveis!

Antes de usar esse recurso, certifique-se de que a reconfiguragao das saidas do controlador (geralmente
corresponde as entradas do SPC) ndo causem configuragédo nao intencional dos critérios de comutacéo
subsequentes.

A Partes moveis!

Nao fique proximo de partes rotativas de ferramentas portateis ou maquinas que estejam ligadas.

0 Saidas de hardware podem alterar o status depois que Saidas é parado.
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1. Selecione Navegacgao > Diagnéstico > Sistema > Saidas.
Em Saidas o estado dos sinais de saida pode ser definido manualmente. Se vocé ativar uma fungéo e
confirmar o aviso de seguranga, todas as saidas do sistema seréo resetadas.

2. Toque na saida de sinal necessaria para definir ou resetar o bit de saida do hardware do controlador.
— Quando vocé sai da fungéo, o sistema retorna ao seu status inicial.

Monitor Bus

O Monitor Bus permite visualizar o trafego de dados entre o controlador e os bus de campo mestres. Vocé
pode exibir dados de entrada/saida em uma visualizagdo hexadecimal ou binaria (consulte o capitulo:
9.4.10 Check byte areas in the Bus monitor, pagina 140).

» Selecione Navegagédo > Diagnéstico > Sistema > Monitor Bus.

Diagnéstico da ferramenta — Opgoes teste

~ Opgles teste

Brel Calibragem TQ

m Transd. de &ngulo

Tensies

o Medicdo TQ

RPHM Ll

Fig. 11-15: Opgdes teste

As Opcdes teste ficam ativas somente para as ferramentas com fio. Com as ferramentas sem fio, as Op-
¢Oes teste podem ser selecionadas a partir do menu da ferramenta.

Calibragem TQ

Esta fungéo de teste permite avaliar as tensdes de calibragéo.

» Selecione Navegagédo > Diagnéstico > Ferramenta > Calibragem TQ.

Vocé deve liberar a ferramenta antes de iniciar este teste!

O teste exibe o offset calibragem e a tenséo de calibragéo do transdutor de torque. Se a redundancia esti-

ver ativa, também exibira os valores do segundo transdutor. Se um valor estiver fora da tolerancia, ele sera
exibido em vermelho.

Quando um aperto comega, a fungéo de teste é parada internamente mesmo que a exibi¢do permaneca.
Para continuar o teste, vocé deve ativar a funcéo de teste novamente apds o aperto.

Valores nominais e tolerancias

Regis. Valor nominal Tolerancia
Offset calibragem oV +200 mV
Tenséo calibragem 5V +150 mV
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11.4.2 Transd. de angulo

Esta fungéo de teste permite avaliar o transdutor de angulo.

A Partes méveis!
Nao fique proximo de partes rotativas de ferramentas portateis ou maquinas que estejam ligadas.

_

Partes moveis!

Antes de usar esta fungéo, assegure-se de que a rotagédo da ferramenta nao crie nenhum risco.

» Selecione Navegagdo > Diagnéstico > Ferramenta> Transd. de dngulo.

O bot&o <Part.> inicia o fuso & uma rotagéo de 50 rpm. Ap6s uma rotagdo do eixo de saida (Angulo nomi-
nal = 360 graus), a qual é determinada pela medi¢do de angulo do Transdutor 1, a ferramenta para.
Durante um Tempo de inércia predefinido de 200 ms, quaisquer outros pulsos angulares sao rastreados. O
resultado total é exibido como o Angulo atual. O TQ desligamento exibido pode ser o torque aplicado no
desligamento ou o torque maximo alcangado durante o Tempo de inércia, o que for maior dentre eles.

Uma avaliagdo OK ocorre € é exibida se o teste n&o for finalizado por um critério de monitoramento e se o
resultado total for igual ou maior que 360 graus. Os critérios de monitoramento s&o o torque do Transdutor
1 e um tempo de monitoramento. O teste ¢ finalizado com NOK se o torque do Transdutor 1 exceder 15%
de seu valor de calibragcdo (mesmo durante o tempo de inércia) ou se o tempo de monitoramento de 5
segundos expirar.

Vocé deve verificar se o eixo de saida realmente girou o numero de graus exibidos (por exemplo, mar-

= cando sua posi¢ao). Se o angulo alcangado pelo eixo de saida néo estiver de acordo com o valor exibido
1 significa que um coeficiente de angulo incorreto esta definido ou o transdutor de angulo nédo funcionara
corretamente.

Se a redundancia esta ativa, os valores do Transdutor 2 também s&o exibidos. Mas o controle e o desliga-

mento séo afetados apenas pelo Transdutor 1 e pelo tempo de monitoramento.

» Devido aos principios de medigédo empregados pelos contadores de pulso, pode ocorrer uma diferenga
angular sistematica de +1. Se os transdutores tiverem diferentes coeficientes de angulo, seréa usado o
valor de pulso maior (em graus).

Exemplo: O Transdutor 1 pode mostrar 360 graus, enquanto o Transdutor 2 mostra 359 graus.

+ Aavaliacdo OK/NOK depende do angulo alcangado pelo Transdutor 1 mais/menos uma tolerancia pro-

gramada nas constantes da Ferramenta.

Quando um aperto comega, a fungdo de teste é parada internamente mesmo que a exibicdo permaneca.
Para continuar o teste, vocé deve ativar a fungéo de teste novamente apés o aperto.
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TensoOes

Esta tabela exibe as tensdes de alimentagdo medidas para cada ferramenta.
» Selecione Navegagao > Diagndstico > Ferramenta > Tensées.
Estas sdo as tensbes de alimentagdo mais importantes no cartdo de medicdo. Elas sdo necessarias para

medigao correta de torque e angulo e, portanto, devem ser monitorados continuamente. Se uma tensao
estiver fora da tolerancia, ele sera exibida em vermelho.

Voltagem Ferramentas portateis + Fusos BTS Ferramenta NeoTek
designacgao Fusos BB
Valor Tolerancia | Valor Tolerancia | Valor Tolerancia
nominal nominal nominal
Légica +5V 0.3V +3.3V +0,23V /- +3.3V +0.3V
0,06 V
Analégico +12V 0.6 V +12V 0.6V +12V 0.6V
positivo
Analégico oV 09V +24 'V 3.6V oV 09V
negativo / Ali-
ment. Pos.
Medicdao TQ

Esta fungéo de teste permite avaliar a medigéo de torque.
» Selecione Navegagao > Diagndstico > Ferramenta> Medigcdo TQ.
Vocé deve liberar a ferramenta antes de iniciar este teste!

A ferramenta é iniciada na velocidade zero e o torque é continuamente medido e exibido.

Parametro Descricao
Valor instanta. Exibe o valor instantaneo do torque
Valor de pico Exibe o maior valor medido desde que esta fungao foi iniciada

Se a redundancia esta ativa, os valores do Transdutor 2 também s&o exibidos.

Quando um aperto comega, a funcéo de teste é parada internamente mesmo que a exibigdo permaneca.
Para continuar o teste, vocé deve ativar a fungéo de teste novamente apés o aperto.

11.4.5

rpm (Conta-rotagoes)

Esta fungéo de teste permite avaliar o rpm da ferramenta.

Partes moveis!

_

Nao fique préximo de partes rotativas de ferramentas portateis ou maquinas que estejam ligadas.

Partes moveis!

_

Antes de usar esta fungado, assegure-se de que a rotagédo da ferramenta nao crie nenhum risco.
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» Selecione Navegagéo > Diagnéstico > Ferramenta > rpm.

* Ao tocar no botdo <Iniciar>, a ferramenta inicia o funcionamento com a velocidade maxima. A caixa de
dialogo exibe a velocidade atual do eixo de saida.

Para obter resultados exatos, o coef. de &ngulo deve ser ajustado corretamente, pois o conta-rotagdes
integrado é derivado dos sinais do resolver.

* Ao liberar o botéo <lIniciar>, a ferramenta para.

Como precaugéo de seguranga, o torque é monitorado pelo transdutor da ferramenta. Se o torque exceder
15% de seu valor de calibragao, o teste de velocidade é finalizado.

Quando um aperto comega, a fungéo de teste & parada internamente mesmo que a exibicdo permaneca.
Para continuar o teste, vocé deve ativar a fungéo de teste novamente apds o aperto.

i

11.5 Diagnéstico de Ferramenta — Outros
- Qutros
yd Stromkali
o e

Fig. 11-16: Diversos

11.5.1 Aperto de teste para Stromkali

O recurso Stromkali permite que vocé determine a constante dindmica de corrente (Const. din. de corr. uni-
dade: Nm/A). Vocé executa apertos de teste que sédo usados para calcular valores médios para cada etapa
de aperto. As constantes dinamicas de corrente resultantes permanecem validas até que as condi¢des
para o aperto mudem.

Consulte o capitulo 7.6 Current calibration, pagina 87 para mais informagdes sobre constante de corrente
dinamica e calibragao.

Requisitos de calibragao

Condigdes requeridas para calibragem de fluxo dindmico por grupo de produtos:

» O valor de interrupgéo de torque € maior que 35% do valor de calibragéo do transdutor (a capacidade
da ferramenta com as ferramentas LiveWire).

*  Somente os resultados de apertos OK sao usados para calcular constantes dindmicas de corrente. Os
resultados de apertos NOK ndo séo considerados no calculo. Os valores calculados séo usados
somente quando a calibragado foi executado com éxito.

»  Com excegdo do Diagrama 48, somente diagramas de aperto de torque sdo usados. Em todos os dia-
gramas de aperto, sdo usados os valores de torque e corrente medidos no desligamento. Isso néo é
possivel nas estratégias de desaparafusar, porque elas usam controle de angulo e os valores de tor-
que ou de corrente na parada retornam a zero. Por esse motivo, € determinado o torque maximo para
calcular o valor dindmico no Diagrama 48.
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Aperto de teste e informacao de calibragao

Para ativar a calibragem de fluxo dinamico: Consulte a segéo Ativando calibragem de fluxo dindmico para
mais informacgdes.

Para acessar a caixa de didlogo Stromkali:

» Selecione Navegagao > Diagndstico > Ferramenta > Stromkali.

Quando todas as condigbes sdo atendidas, stromkali comega com o numero de apertos teste. Os valores
para cada etapa de aperto sdo destacados em amarelo durante a calibragcao para o grupo de produtos e
ferramentas selecionado:

a 10.122,67.6: Stromkali G. de ferramentas 1 Grupe de prod. 1

Ndmero de apertos teste b

Etapa 1-& I Etapa 7-12
Fu Grp Data dltima cal. 5t 1 &t & 5t 3 564 S 5 5t &
1 1 23.86.16 11:15:82 9.000 9.600 0.600 6,000 6,000 6,000

o4 23.86.16 11:15:82 A.BAQ A.BAR A.0AA A.00A A,.008 A,008

Fig. 11-17: Stromkali iniciado

Os valores Dynamische Kalibrierun sdo destacados em azul quando a calibragéo for concluida com

Sucesso:
{@ 10.122.67.6: Stromkali G. deferramentas 1 Grupo de prod. 1 X
Namero de apertos teste 5
Etapa 1-6 l Etapa 7-12

Fu_brp Dt dltins cal. $t1 St 2 $63 549 SL5 56 Inform, de calibragem
11 238616 11:55:17  1.257 1111 9.906 6,000 @600 0,008 P62 Sp1 S%2: 3 Werte

PhZ Sp2 St1: 3 erte

PhZ Sp2 $12: 3 lerte

PoZ Sp1 §t1: 4 lerte

Poz Sp1 §t2: 4 lerte

PhZ Sp2 §t1: 4 lerte

PhZ Sp2 §12: 4 lerte

PoZ Sp1 §t1: § larte

Phz Sp1 §12: § lerte

Spt St1 Zul.Abu. 301 HD-Ber. 3%
Spt $t2 Zul.fibu.257% HO-Ber. 457
Ksl. besndet PG2 Sp1 Abw 1Proz.
PhZ Sp2 §t1: § larte

PhZ Sp2 §12: § lerte

Spz St1 Zul.Abu. 301 HD-Ber. O
fibu. 185 > 3atkstst Spz St1

Spz $t2 Zul.Abu. 301 HD-Ber. O

21 238616 11:55:1% F.6BG 9,120 9,600 0.009 8,006 0,000

Kal. beendet P62 Sp2 Abw 19Proz.
Pz konplett kalibriert 1
Flashing Calibration data in TH: 1
Flashing Calibration data in TH: 2

<)) )

|Erupn de ferramenta 1z Grupo de produtos nao selecionado \ 11:83 \ 17.85.18

K

Fig. 11-18: Stromkali concluido

A secédo Inform. de calibragem indica o estado atual de calibracéo. Ele fornece um diagrama de analise da
calibragao e exibe comentarios para ciclos individuais:

Comentario Descrigao

Iniciar calibragem da cor- | Quando vocé toca no botédo <Iniciar>, todas as ferramentas s&o configura-
rente Grp n das para a calibragem de fluxo dinamico. O diagrama de aperto ¢é iniciado
pelas entradas do nivel E/S.

Diagrama de aperto 1 an | O numero programado de apertos de teste é executado e os apertos indivi-
duais sdo exibidos a medida que ocorrem. Os apertos de teste sao realiza-
dos com o Transdutor 1 como valor de comando. A corrente nao é utilizada
como valor de controle mesmo se o valor de controle estiver definido como

a corrente.
Calcular dados, Grp n O prompt do controlador instrui o TM a calcular os dados.
Aceitar dados, Grp n O prompt do controlador instrui o0 TM a aceitar a calcular os dados.
Req. de dados, Fu. n O controlador solicita os novos dados calculados do fuso n.
Dados rec., Fu. n O controlador confirma o recebimento dos dados do fuso n. A tabela a

esquerda mostra os valores correspondentes em azul.
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Comentario Descrigao
Dados de cal. piscam, Fu | Os dados de calibragdo foram novamente redefinidos de dindmico para
n estatico.
Os dados de calibragédo foram armazenados.

Calibragem de fluxo dindmico deve ser realizada sob as mesmas condigdes que os apertos reais, ou seja,
os apertos de fixagdo devem ser totalmente programados. A tela mostra apenas os dados para o conjunto
de parametros especificado. Os comentarios listados na tabela Inform. de calibragem permanecem inalte-
rados, mesmo que outro grupo de aperto ou conjunto de parametros esteja selecionado.

Os calculos de calibragem de fluxo dinamico sdo baseados apenas nos resultados OK. Os valores calcula-
dos que resultam de uma calibragcdo bem-sucedida ndo sdo usados até que sejam adotados com o fecha-
mento da janela de dialogo.

Quando, apos a calibragdo bem-sucedida, é realizado um aperto com a etapa calibrada, o Monitoramento
fuso exibe o valor calculado com um asterisco (*) (se o valor final for = 35% do valor de calibracéo).

11.5.2 Memoria de ferramentas

O botéo <Memoéria de ferramentas> abre a caixa de dialogo Dados do Transdutor. Consulte o capitulo 7.5.1
Transducer data screen, pagina 83 .
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12 Arquivo

A caixa de dialogo Biblioteca exibe uma lista dos processamentos completos mais recentes com uma visao
geral dos valores medidos. Vocé pode utilizar o Monitoramento fuso e, se for registrada uma curva, a Curva
de aperto para analisar melhor os apertos.

A biblioteca salva todos os valores medidos em um buffer circular. O nimero de registos que ele pode
armazenar depende do numero e escopo dos diagramas de aperto arquivados. A memoria necessaria
depende do tamanho dos graficos construidos (a construgédo da curva comega no torque de partida).

» Selecione Navegagéo > Biblioteca.

A caixa de dialogo Biblioteca fornece as seguintes informacgoes:

Cada linha da tabela biblioteca contém um aperto. Para ajuda-lo a encontrar os apertos, o nome do arquivo
e 0 numero do aperto selecionado séo exibidos acima da tabela Biblioteca. Os arquivos s&o salvos diaria-
mente, e 0 nome indica a data (AAAAMMDD.idx). A tabela a seguir descreve os dados exibidos para cada
aperto.

Colunas da tabela da biblioteca

Cabecalhoda | Descricao

coluna

Fe A ferramenta que produziu este aperto.

ET Etapa atual: Mais de uma etapa pode ocorrer, por exemplo, se 0os programas de pro-
cessamento estiverem programados.

N°P Numero do parafuso: Um ID exclusivo para a posi¢éo de do parafuso apertado.

Gp Grupo de produtos/Programa de Processamento utilizado.

S A etapa de aperto utilizada no aperto.

Di Diagrama de fixagao utilizado na ultima etapa de aperto.

TQrea TQ desligamento atingido neste aperto.

STq Valor de pico atingido neste aperto.

AN Resultado angulo alcangado neste aperto. Quantidade de &ngulos se inicia pelo tor-
que limiar.

GD Resultado gradiente alcangado no aperto atual se disponivel para diagrama de aperto.

Err Motivo para desligamento deste aperto se o aperto esta NOK.

Data Data de aperto.

Hora Hora de aperto.

Peca VIN ou ID de pega utilizado para este aperto. Se ambos sdo parametrizados, o ID de
peca tem prioridade.

Duas bibliotecas estao disponiveis

* Abiblioteca HD armazena os apertos no cartdo CF e ndo é atualizada ap6s cada aperto. A biblioteca
HD ¢ atualizada quando a tela é acessada.
* O Arquivo RAM armazena os apertos na memoria flash e é atualizado apés cada aperto.

As caixas de dialogo HD e Arquiv.RAM fornecem acesso aos seguintes recursos

Botao Descrigcao

<Estatisticas> fornece acesso a caixa de dialogo Estatist. Consulte o capitulo 12.5
Estatisticas, pagina 197 para obter informacgdes adicionais.

<Detalhes> abre a caixa de dialogo Monitoramento fuso, que fornece informacgdes adi-
@ cionais sobre o aperto selecionado. Consulte a segdo monitoramento fuso para mais
informacoes.

<RAM> e <HD> alterna entre a Biblioteca HD e o Arquiv.RAM.
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12

Botao

Descrigao

<Filtrar> fornece acesso a caixa de didlogo Filtrar, que Ihe permite filtrar entradas da
biblioteca utilizando varios critérios. Consulte a se¢do Entradas de filtro de arquivo
para mais informacgdes.

N
%

<Congel> é exibido no Arquiv.RAM, que é atualizado em cada aperto.
1. Toque em <Congel> para evitar a atualizagéo.
2. Toque em <Congel> novamente para atualizar os dados arquivados.

Os botbes de seta <Para cima> e <Para baixo> permitem que vocé passe pelos dados

mais antigos ou recentes. Na biblioteca HD, apenas 50 entradas sdo exibidas na

tabela Biblioteca.

» Use o botdo <Para cima> ou <Para baixo> para deslocar para as 50 entradas
anteriores ou seguintes.

Monitor de fuso

A caixa de dialogo Monitor de fuso exibe detalhes de aperto adicionais.

Para acessar o Monitor de fuso para um aperto:
» Selecione o aperto desejado na tabela da Biblioteca, e toque no botdo <Detalhe>.

A caixa de dialogo Monitor de Fuso fornece as seguintes informagoes:

Peca: Fornece o ID de peca ou o Cédigo de barras da peca, se disponivel.

Hora do processo: Exibe o horario do aperto.

Contador de apertos: Fornece o nimero de OK, NOK, e apertos Total arquivados para a ferramenta.
Tabela Monitoramento fuso: Cada linha da tabela Monitoramento fuso lista uma etapa de aperto. A
tabela a seguir descreve os dados exibidos para cada etapa de aperto.

Colunas da tabela do Monitor de ferramentas

Cabecalhoda
coluna

Descrigcao

Fe A ferramenta que produziu este aperto.

ET Etapa atual: Mais de uma etapa pode ocorrer, por exemplo, se 0s programas de pro-
cessamento estiverem programados.

N°P Numero do parafuso: Um ID exclusivo para a posi¢cao de do parafuso apertado.

Gp Grupo de produtos/Programa de Processamento utilizado.

S Esta etapa de aperto.

Di Diagrama de fixagao utilizado nesta etapa de aperto.

PD Valor programado de desligamento da valvula (torque ou angulo, dependendo do dia-
grama de fixagao).

TQrea TQ desligamento atingido neste aperto.

STq Valor de pico atingido neste aperto.

MD-AT Este valor é fornecido se o torque atingido n&o estiver de acordo com a tolerancia
minima e maxima de toque. Um valor negativo indica menor que o torque minimo. Um
valor positivo indica maior que o torque maximo.

AN Resultado angulo alcangado neste aperto. Quantidade de angulos se inicia pelo torque
limiar.

An-OT Este valor é fornecido se o angulo alcangado ndo se enquadra na tolerancia maxima e
minima do angulo. Um valor negativo indica menor que o angulo minimo. Um valor
positivo indica maior que o angulo maximo.

GD Resultado gradiente alcangcado no aperto atual se disponivel para diagrama de aperto.

GD-AT Este valor é fornecido se o gradiente alcangado ndo se enquadra na tolerancia
maxima e minima de gradiente. Um valor negativo indica menor que o gradiente
minimo. Um valor positivo indica maior que o gradiente maximo.

Erro Motivo para desligamento desta etapa se a etapa esta NOK.
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A caixa de didlogo Monitoramento de Fuso fornece acesso as seguintes
informagoes

Botao Descrigao

<Info> abre a Tabela de erros. Este botdo so6 é exibido se um aperto NOK é selecio-
i nado no Monitoramento fuso. Consulte o capitulo 72.2 Tabela de erros, pagina 194
para obter informagdes adicionais.

<Curva de aperto> exibe a visualizagao Curva de aperto, que fornece uma curva de
torque para cada aperto. Consulte o capitulo 4.5 Oscilloscope, pagina 23 para obter
. informacgdes adicionais.

12.2 Tabela de erros
» Toque no botéo <Info> da caixa de didlogo Monitoramento fuso.
A Tabela de erros lista todos os erros que ocorreram durante um aperto. Varios erros, além do motivo real

do desligamento, podem ser listados. O grupo de produtos e parametros utilizados para um aperto determi-
nam qual erro € o motivo do desligamento e quais erros estao listados nesta tabela.

Cabecalhoda | Descrigao

coluna

FU Fuso

S Etapa na qual os erros ocorrem.

Erro Erro que esta ocorrendo. Para uma descri¢gao dos erros, consulte o capitulo: 15 Error
messages / warnings, pagina 243

Significado Motivo para desligamento nesta etapa.

12.3 Curva de aperto

Consulte o capitulo 4.5 Oscilloscope, pagina 23.
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124 Filtrando entradas do arquivo

» Toque no botéo <Filtro> da caixa de didlogo Biblioteca.

i@ Filtro dados X
~ Regis. ~ Modo ~Walor
Ferramenta: igual v E]

Grupo d/prod.: igual v
Contad.: >0

Data. Hora: |Area ~I|[06.12.16 |[11:00:00 |
até:||06.12.16 |[11:30:00 |
Avaliagdo: oK >

Ndme: >0

Ndmero da peca: [

[ o oK [ o Aborar

Fig. 12-1: Filtro de aperto

1. Se vocé inserir os critérios de filtragem e tocar em <OK>.
— Os critérios sado salvos, mas o filtro ndo € aplicado a tabela Biblio. val. de med..
2. Ative a caixa de selegéo <Aplicar filtro> para aplicar o filtro.

i

As opcgoes de filtro a seguir estao disponiveis na caixa de dialogo Filtro

Critérios de filtro Descrigao
Regis. Modo Valor
Ferramenta Filtro Numero parafus.

*  Faixa de valores: 1 até o nUmero maximo de fusos
e Se nenhum numero € inserido, serdo exibidos os dados de
todas as ferramentas.

igual Exibe todos os apertos cujo numero de parafuso € igual ao nimero
digitado.
maior Exibe todos os apertos cujo nimero de parafuso € maior que o

numero digitado.

menor Exibe todos os apertos cujo numero de parafuso € menor que o
numero digitado.

Aplicagéo Filtro do numero do grupo de produtos

» Faixa de valores: 1 até o numero maximo de grupos de produtos

*  Se nenhum numero ¢ inserido, serdo exibidos os dados sobre
todos os grupos de produtos.

igual Exibe todos os apertos cujo numero de grupo de produtos é igual ao
numero digitado.

maior que Exibe todos os apertos cujo nimero de grupo de produtos € maior
que o numero digitado.

menor que Exibe todos os apertos cujo nimero de grupo de produtos € menor
que o numero digitado.
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Critérios de filtro

Descrigao

Regis.

Modo

Valor

Contad.

Filtro de quantidade de aperto

» Faixa de valores: Téo grande quanto a quantidade de aperto do
controlador

»  Se o valor digitado exceder a quantidade de aperto do controla-
dor, o programa usa o valor maximo da quantidade Total de
aperto.

*  Se nenhum numero é inserido, todos os apertos sao exibidos.

igual

Exibe os apertos cujo valor da quantidade é igual ao numero digi-
tado.

maior

Exibe os apertos cujo valor da quantidade é maior que o niUmero
digitado.

menor

Exibe os apertos cujo valor da quantidade € menor que o numero
digitado.

Data, hora

Filtro de data e hora

+ O formato de entrada para a data € MM.DD.YY. (O formato da
data depende do idioma definido em: Navegagéo > Gestéo >
Idioma.)

* O formato da entrada para hora é: HH:MM:SS.

»  Se voceé inserir valores que ndo se adequem aos formatos espe-
cificados, uma mensagem de erro sera exibida.

*  Se nenhum valor é inserido, todos os apertos séo exibidos.

igual

Exibe os apertos cujo valor da data/hora é igual ao valor digitado.

maior

Exibe os apertos cujo valor da data/hora é maior que o nimero digi-
tado.

menor

Exibe os apertos cujo valor da data/hora € menor que o numero digi-
tado.

Periodo

Exibe os apertos cujo valor da data/hora esta dentro do periodo

especificado.

» Quando vocé seleciona a opgdo Periodo, a segunda linha data/
hora é ativada. Insira uma data/hora de partida e uma data/hora
de término para definir o periodo.

Avaliagcao

Filtro OK ou NOK
*  Se nenhuma opg¢ao é selecionada, todos os apertos séo exibi-
dos.

OK

Exibe todos os apertos OK.

NOK

Exibe todos os apertos NOK.

Nudmero de
valores

Numero de conjuntos de dados que ser&o exibidos
* O numero maximo de conjuntos de dados exibido é 50.

*  Se nenhum numero é inserido, todos os apertos sao exibidos.

igual

Exibe o numero de apertos especificado pelo valor inserido.

Nudmero da
peca

Filtro niumero da peca
Exibe os apertos cujo numero da pega € o mesmo que o valor inse-
rido.

* O numero da peca é uma sequéncia de caracteres alfanuméri-
cos. Quaisquer caracteres que o teclado virtual ou um teclado
externo possam gerar sao permitidos.

* O caractere ? funciona como um coringa para representar
caracteres desconhecidos.

*  Um numero maximo de 35 caracteres pode ser filtrado.
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12.5 Estatisticas

A caixa de dialogo Estatist Ihe permite analisar os valores medidos. Vocé pode visualizar os resultados
como graficos de Histograma, Disperséo e X-tran.

» Selecione Navegagéo > Biblioteca > Estatistica

[ 1@ 10.122.67.6: Estatist - Histograma b4
Tam de subgrupos | 5 | Curva | Histograma Valor Min. AvaliacBo
Designagio | Valor = Valor Max. Torque
Data 18.05.18 100
Hora 08:02:41

50
Nome ferr  Tool Gip 1
Tip ferr 30EAN21FA3 80 ‘
NE ferr 1 0 ‘
Nome GP ;
Etapa 2 D
Valexib 20 &
Média 0.24

) 0

Dispers 1.1
Valor Min.  0.00 20
Valor Max. | 1.41

20
LeL 0122
ucL 0603 10
Sigma 0.317 0 .
Ce .47 018 106 123 141 159
Lok e TQ_rea [Nm]

x ?
q
Filtio Atualizar Fechar Ajuda
|24 entiad procuradas, 21 encontradas | |

Fig. 12-2: Caixa de dialogo Estatist com o Histograma exibido

12.51 Definindo conjuntos de dados

A caixa de dialogo Filtro estatist permite que vocé defina conjuntos de valores medidos para analise esta-
tistica.

» Selecione Navegacgdo > Biblioteca > Estatistica > Filtro

As seguintes opgbes estéo disponiveis para definir conjuntos de valores medidos:

Opgcéao Descrigao

Ferramenta, Grupo de Selecione a ferramenta/grupo de ferramenta, grupo de produtos, e etapa de
produtos, Etapa aperto que serao incluidos no conjunto de valores medidos.

Janela de tempo Digite uma Data da partida e uma Data de fim para definir uma janela de

tempo para os apertos que serao incluidos.

Tamanho amostra Defina o numero de apertos que seréo incluidos.
O maximo ¢é 5.000 apertos.
*  Os registros mais recentes sao utilizados.

Status result Inclui apertos OK, NOK ou Todos no seu conjunto de dados.

Numero do parafuso Restrinja seu conjunto de dados a apertos associados a um Numero do
parafuso especifico.
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12.5.2 Definigoes da estatistica

A caixa de didlogo Estatist permite definir como seus valores medidos s&o analisados e visualizados. As
seguintes opgdes estéo disponiveis:

Opcéao

Descrigao

Tamanho de subgrupos

Insira um numero inteiro de 2 a 25 para definir o tamanho desejado do sub-

grupo.

»  Serve para determinar os limites de controle inferior e superior.

»  Define quantos valores sao incorporados no calculo da disperséo e da
X-tran.

Curva

Selecione o tipo de curva necessaria para visualizar as estatisticas como
Histograma, grafico de disperséo (grafico R) ou grafico de controle X-tran.

Valor Min.
Valor Max.

Insira valores para definir o limite inferior de especificagédo (LSL) e o limite
superior de especificagdo (USL) para o calculo dos indices de capacidade
do processo (Cp e Cpk).

Avaliacao

Selecione o paradmetro (torque, angulo ou gradiente) para ser analisado.

Botdo <Atualizar>

Inclui o novo valor medido no célculo.

No lado esquerdo da caixa de dialogo Estatist, uma tabela exibe uma viséo geral dos dados analisados e a

qualidade alcangada:

Designagao

Descrigao

Val exib

O numero de registros total (torque, angulo ou gradiente) utilizado em todos
0s subgrupos no calculo e na visualizagéo.

Exemplo: Se 43 registros atendem ao critério definido no Filtro estatist e o
Tam de subgrupos esta definido em 25, somente 25 valores s&o utilizados.

Média

A média aritmética de todos os valores (torque, angulo ou gradiente) usa-
dos. Esta também é a média geral (média de todas as médias de subgru-

pos).

Alcance

A disperséo (intervalo entre o valor minimo e maximo) de todos os valores
(torque, angulo ou gradiente) usados. Nao é a média de todas as disper-
sbes dos subgrupos.

Valor Min.

O valor minimo (torque, angulo ou gradiente) de todos os valores conside-
rados.

Valor Max.

O valor maximo (torque, angulo ou gradiente) de todos os valores conside-
rados.

LCL

No controle de qualidade, o Limite inferior de controle (LCL) é o limite infe-
rior para os dados abaixo da linha de controle (média) em um grafico de
controle. Para o célculo, a média geral (média de todas as médias de sub-
grupos) e a média de todas as dispersbes de subgruposR s&o usadas.
Além disso, um fator de limites de controle (A, ou D;) é necessario. Esse
fator depende do tamanho do subgrupo e do grafico utilizado. Consulte a
tabela abaixo para verificar os fatores aplicaveis.

Para o grafico de Histograma e X-tran, o LCL é calculado utilizando a
seguinte formula:

LCLx = X —(A2x R)

Para o calculo de disperséo, o LCL é calculado utilizando a seguinte for-
mula:

LCLR = DyxR

198
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Designagao Descrigao

UCL No controle de qualidade, o Limite superior de controle (UCL) é o limite
superior para os dados acima da linha de controle (média) em um grafico
de controle. Para o calculo, a média geral (média de todas as médias de
subgrupos) e a média de todas as dispersdes de subgruposR s&o usadas.
Além disso, um fator de limites de controle (A, ou D,) € necessario. Esse
fator depende do tamanho do subgrupo e do gréfico utilizado. Consulte a
tabela abaixo para verificar os fatores aplicaveis:

Para o grafico de Histograma e X-tran, o UCL é calculado utilizando a
seguinte férmula:

UCLx = X — (42 x R)

Para o calculo de disperséo, o UCL é calculado utilizando a seguinte for-
mula:

LUCLR = Dg xR

Sigma O desvio padrao é uma medida de variabilidade em um processo. Ele indica
o espalhamento ao redor da média. Na caixa de dialogo Estatist (como em
uma inspecgao aleatdria), ele é calculado para os Val exib (n) e Média (X-

tran) relevantes e com cada valor Unico considerado pela seguinte férmula:

1 P 12

S @=n W

Cp O indice Cp é uma medida da capacidade do processo. E a razo entre a
tolerancia do processo (definida pelos limites de comando) e 6 desvios
padrao:

_ USL—LSL

c
p 6xS

CpK O indice CpK combina o potencial do processo e uma medida da diferenca
entre a média do processo e da especificagdo. CpK é igual a Cp se a média
do processo (X-tran) esta centrada no valor de especificagdo nominal. Se
Cpk é negativo, a média do processo esta fora dos limites da especificagao.
Se Cpk estiver entre 0 e 1, parte da dispersdo 6 Sigma esta fora da especi-
ficagdo. Se Cpk for maior que 1, o a disperséo 6 Sigma estara completa-
mente dentro das especificagoes.

(X — LSL,USL — X)

Cpg = min 3%S

Fatores de limite de controle

Tamanho do subgrupo | A, Dj Dy

2 1,880 0,000 3,267
3 1,023 0,000 2,574
4 0,729 0,000 2,282
5 0,577 0,000 2,114
6 0,483 0,000 2,004
7 0,419 0,076 1,924
8 0,373 0,136 1,864
9 0,337 0,184 1,816
10 0,308 0,223 1,777
11 0,285 0,256 1,744
12 0,266 0,283 1,717
13 0,249 0,307 1,693
14 0,235 0,328 1,672
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Fatores de limite de controle

Tamanho do subgrupo | A, Dj Dy
15 0,223 0,347 1,653
16 0,212 0,363 1,637
17 0,203 0,378 1,622
18 0,194 0,391 1,608
19 0,187 0,403 1,597
20 0,180 0,415 1,585
21 0,173 0,425 1,575
22 0,167 0,434 1,566
23 0,162 0,443 1,557
24 0,157 0,451 1,548
25 0,153 0,459 1,541

Grafico de dispersao

O grafico de dispersao € utilizado para monitorar o desvio padrao do processo.

max. yawe | 1.cu | R .

Torque [Nm]

0.418

0.314

0.209

0.105

%

10

12

14

16 18 20

Samples

Fig. 12-3: Estatisticas - Grafico de dispersao

Alinha central é definida como CL = R.
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12.5.4 Grafico X-tran

O grafico X-tran é utilizado para monitorar a média do processo.

Torque [Nm] run. T ues | [ ) \ - = - [

0.922

0.801

A I i A N Y 25 N .

0.561

0.440

0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20

Samples

Fig. 12-4: Estatisticas - grafico X-tran

A linha central é definida como CL = X .
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A caixa de dialogo Ultilitario é organizada em quatro guias, que fornecem acesso as seguintes funcionalida-
des:

Guia Caracteristicas

Versdes instaladas Acesse as informacgdes sobre a versao e a revisdo do software controlador
instalado.

Atualizar software Atualiza o software e o firmware do cartdo de medicdo do modulo de aperto
(TM).

Parametros do sistema * Acesse informagdes sobre configuragbes e Pardmetros do sistema.
»  Configurar comunicagéo de dados de radiofrequéncia (RF) LiveWire.

Offline Carregar e salvar parametros.

Atualizar software

A guia Atualizar software permite instalar um ou mais pacotes de atualizagéo de software. Um unico pacote
pode conter software do sistema, firmware do servo, atualizagdes de arquivos de ajuda ou uma combina-
¢ao desses e/ou outros itens.

O campo Pacote atual de software indica o pacote do qual o software que esta em execugéo foi carregado
quando o controlador foi iniciado. Apds uma atualizagao do software do sistema, o Pacote atual de sof-
tware indicado néo é alterado até que vocé reinicie o controlador.

Informagédo de data/hora do pacote indica quando o pacote foi criado e seu contelido coletado e armaze-
nado.

Navegacéo > Utilitario > Atualizar software
Se vocé instalar em uma unidade remota a partir de uma unidade Cell Manager, precisara instalar em
todos os controladores remotos antes de instalar na unidade Cell Manager. Para o acesso remoto funcio-

nar, todas as unidades de uma célula devem executar a mesma versao do software.

Um unico pacote de atualizacdo de firmware ¢ instalado em cada ferramenta no controlador, eliminado a
necessidade de instalar duas vezes.

Durante QUALQUER atualizagao, o sistema nao pode ser desligado!

Software de Atualizagao

Botao Descrigao

<Atualizar software> <Atualizar software> abre a caixa de dialogo Utilitario de atualizar software,
que lhe permite navegar até os pacotes de software que deseja instalar.

O dispositivo de armazenamento que vocé acessar pode conter muitos pacotes para diferentes produtos,
mas apenas os pacotes validos destinados a unidade de destino sao listados. Vocé pode selecionar varios
pacotes para instalagao.
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Para atualizar o software:

1.

Selecione Navegacgéao > Ultilitario > Atualizar software.

Servicos m

2. Toque no botéo <Atualizar software> na guia Atualizar soffware para abrir a caixa de didlogo Utilitario
de atualizar software.

3. Navegue até os pacotes de software que vocé deseja instalar, selecione os pacotes e toque no botao
<OK>. Se vocé usar o programa mProRemote, além das unidades do controlador, serdo exibidas tam-
bém as unidades de computadores remotos.

13.1.2 Atualiza o firmware do cartdo de medicao do médulo de aperto (TM)
Botao Descrigao
<Software de cartdo de <Software de cartdo de controle TM> abre a caixa de didlogo Download

controle TM>

software, que lhe permite selecionar a(s) ferramenta(s) que vocé deseja

instalar o firmware.

Para atualizar o firmware do cartdo de medigdo do médulo de aperto (TM):

1.

Selecione Navegacao > Utilitario > Atualizar software.

2. Toque no botédo <Software de cartdo de controle TM> na guia Atualizar software para abrir a caixa de
dialogo Download software.

3. Selecione o botédo de opgdo Download para todos fusos para inserir o N° ferr necessario, ou selecione
o botédo de opgbes Download para todos os fusos se deseja instalar o firmware em todas as ferramen-
tas.

4. Toque no botdo <Read Disk> para abrir a caixa de dialogo seguinte, que permite que vocé navegue
até o firmware que deseja instalar. Se vocé usar o programa mProRemote, além das unidades do con-
trolador, serdo exibidas também as unidades de computadores remotos.

5. Selecione o tipo de arquivo correto para exibir os arquivos necessarios na caixa de dialogo, selecione
os arquivos e toque no botdo <OK>.

6. Antes de iniciar o download, certifique-se de que a ferramenta correta esta selecionada.

7. Confirme as caixas de didlogo antes de instalar o firmware para a(s) ferramenta(s) selecionada(s).

13.2 Parametros do sistema

A guia Parametros do sistema permite visualizar os parametros do sistema e configurar a comunicagéo de
dados por radiofrequéncia (RF) LiveWire.

Botao

Descrigao

T

<Informacéo do sistema> abre a caixa de didlogo Informagéo do sistema, que lhe per-
mite visualizar informagdes relativas ao controlador. Use os controles de botdo na
caixa de dialogo para exibir informacgdes especificas.

<LiveWire via
radio - config
LiveWire/
CellCore>

<LiveWire via radio - config LiveWire/CellCore> abre a caixa de dialogo Ajustes por
radio-frequéncia, que lhe permite configurar a memoria de ferramentas LiveWire.
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Caixa de dialogo ajustes por radio-frequéncia

Guia Commun

ication with tool
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10.122,67.6: RF Settings v1.28.0.9896: Mo tool connected

Communication with toal I Toal identification

IRD& Connection

RF Connection

AF Mode

) IRD& off (%) AF off WLAN
(%) IRDA Serial COM1 ) RF Seial CON 1
O RDaGaewsy P [ | O RFGagnayP [ | [:'
WLAN
55D [ LivewieT acl |
Encryptian [WPA-PSK l O Obtain an [P address auomatically [DHCP)
1O Use the following P address:
IP address:
Confirm network key Subret mask:
] Default Gateway: D

Canfirm nebwark key

[

I Advanced settings |

Cancel |

(e |[£ s (v o |[X

Fig. 13-1: A guia Communication with toolda caixa de didlogo RF Settingscom RF Modedefinido como

<WLAN>
Parametro Descrigao
IRDA Connection Conexao IRDA: IRDA desl, IRDA Serial, IRDA Gateway IP
RF Connection Conexao de radio: RF desl, RF Serial, RF Gateway IP
RF Mode Modo radio: Nenhum, WLAN, 868 MHz, RF 15,4, LAN
<ldentify> Atualizacado da visualizagéo das definicdes WLAN.
<Apply> Salvar as definigdes.
<OK> Sair do software, as definigdes estéo salvas.
<Abortar> Sair do software, as definicdes ndo foram salvas.

Os controles adicionais ficam disponiveis quando o modo RF é selecionado.

WLAN
Parametro Descrigao
SSID Insira o SSID. O SSID deve ser idéntico ao ponto de acesso.
Encryption Selecione uma criptografia.
Network key Insira uma chave de rede. A chave de rede deve ser idéntico ao ponto de

acesso.

Confirm network key

Confirme a chave de rede.

Hostname

Como opgao, é possivel inserir um NomeHost.

Obtain an IP adress
automatically (DHCP)

N&o selecione essa opgao. O endereco IP é atribuido automaticamente.

Use the following IP
adress

Insira o enderecgo IP manualmente.

IP adress

Insira o endereco IP.

Subnet mask

Insira a mascara de subrede.

Default Gateway

O endereco IP que é atribuido pelo ponto de acesso.

Transport

Selecione TCP.

IP conflict Detection

— Configuragéo n&o programada —
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Parametro

Descrigao

Wireless mode

Selecione o0 modo WLAN:
»  Selecione 802.11b/g/n se for usada uma faixa de frequéncia de 2,4
GHz.

»  Selecione 802.11a se for usada uma faixa de frequéncia de 5 GHz.

5.2 GHz radio band
(802.11a)

Selecione a faixa de frequéncia.
Essa configuragdo somente é possivel se for selecionada a faixa de frequ-
éncia de 5 GHz.

Wireless channel

Ha duas opgdes de configuragao:
»  Selecione Auto apds a busca automatica do canal correspondente.
»  Atribua o canal selecionado durante a configuracdo WLAN.

<Scan channels>

Escanear canais sem fio. O botdo n&o ¢ ativo se um canal for selecionado
para Canal sem fio.

Quando usar o mPro200GC-AP, essa fungdo nao é necessaria porque ape-
nas um canal pode ser selecionado.

Transmit power

Defina a poténcia de transmisséo.

Roaming Aggressive-
ness

Opcéo de configuragéo, de que poténcia de sinal a ferramenta se conecta
com outro ponto de acesso.
Selecione Menor valor porque o ponto de acesso é integrado ao controla-
dor para 0 mPro200GC-AP.

<OK>

Sair da janela de entrada de dados, as definigbes estdo salvas.

<Abortar>

Sair da janela de entrada de dados, as definicdes ndo foram salvas.

Consulte também as seg¢des na caixa de dialogo Tool Settings para informagdes mais detalhadas

Guia Tool identification

RF Settings

;CBmmﬁr{ication with tool: Tool identification \'WLAiN Alﬂ:onfigura?ion | Bluetooth AP”Caniguraition ]
Starting Software vpdate: D
T LT Py Q Update info
Version : 2.01.44.1 I ———
Build date: Dec 18 2014 (r10316) Softw:
Progress : BRIETRNEETERSIITERETERRNTTRRNSITED g onwars
> Update |
>
> Enable
> Diagnostic
5 |
; Upload EAP
U iaaate donel Certificate |

‘ Q  Identify v oK 3 Abbrechen

Fig. 13-2: Guia Tool identification

Indica os dados da Ferramenta da ferramenta conectada. Se esta guia estiver aberta, os dados da ferra-
menta sao atualizados automaticamente.

Parametro Descrigao

Master Id ID do master controlador deste grupo de parafusadeiras.

Tool serial Numero de série da ferramenta

Port type Porta em uso no momento.

Build date Data de criagédo do software do médulo de aperto sem fio (software TMA).

Grupo de Ferramentas Apex
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Parametro Descrigao

Version Numero da verséo do software TMA.

Configuration Hardware usado na ferramenta.

RF Conf. Designagéo do hardware modulo de radio na ferramenta

Identify Atualiza a visualizagdo dos dados deste grupo de parafusadeiras e as con-
figuragdes WLAN na guia Comunicagdo com a ferramenta .

Update info Atualiza a visualizagédo dos dados deste grupo de parafusadeiras .

Software Update Ativa o software na ferramenta.

Enable Diagnostic Ativa o menu na ferramenta (Menu Ferramenta).

UploadEAP Certificate Carrega o certificado EAP na ferramenta.

OK Sair do software, as definicdes estéo salvas.

Abortar Sair do software, as definicdes ndo foram salvas.

Atualizar software
1. Guia <Software Update>, para alterar o software na ferramenta.
2. Confirmar a seguinte mensagem com <ja>.
3. Selecione o arquivo . tma correto na caixa de dialogo de selegéao.
— A atualizagéo é concluida quando a mensagem SW update done! ¢ exibida.

Ativar diagnéstico

<Enable Diagnostic> Ativa o menu na ferramenta (Menu Ferramenta). O menu Ferramenta inclui:
*  Administragéo

« Diagnostico

« LMC

«  WLAN

Para ativar o menu Ferramenta, faga o seguinte:

1. Toque em <Enable Diagnostic>.

2. Confirmar a seguinte mensagem com <ja>.

3. Confirme a mensagem Configuration done! com <ok>.

Guia WLAN AP Configuration
Essa guia é exibida apenas para o controlador mPro200GC(-AP).

| Communication with tool | Teol identification | WLAN AP Configuration | Bluetooth AP Configuration

{.7’ Activate WLAN Communication

SSID: |mPro_aga4a4 | 7 set defautt SSID

Password: |123456?8 | 1*.4 Default passworc Generate Password

Channel selection:
2.4 GHz channels (802.11 b/g/n)

@1 @z ®3 @4 @5 @s

27 @z @9 @ @n
5.2 GHz channels (802,11 a)
U-MII-1
2136 (D40 (DM &) as
Information to setup clients for access point:
Static IP address range for tools: 192,168.245.1 to 192,168.245.100
Subnet mask: 255.235.253.0
Gateway: 192.168.245.250
Wifi-Encryption: WPA/WPAZ-PSK AES

Q Identify ’ Apply LY 4 OK ¥ Abbrechen

Fig. 13-3: Guia WLAN AP Configuration
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Parametro Descrigao

Activate WLAN Commu- Se a caixa de selegao estiver ativada, WLAN é ativado no controlador.
nication — A funcgdo bluetooth é desativada.

SSID Insira o SSID para o nome WLAN (ponto de acesso) para o qual a conexao

deve ser estabelecida.

Set default SSID Se a caixa de selegdo Defin. SSID padrdo estiver ativada, entdo o valor
padrao para o SSID é atribuido.

Password Insira a senha para o ponto de acesso.

A senha padrao é visivel. Assim que uma nova senha for atribuida, sdo exi-
bidos asteriscos * invés de digitos.

<Generate Password> Pressione <Criar Password> para criar uma senha de oito digitos.
Default Password Se a caixa de selegdo Senha Por padrdo estiver ativada, entdo a senha
padrao é exibida.
Channel bands Selecione a faixa de frequéncia. E possivel selecionar apenas um canal.
As opgbes para selegao séo:
e 24GHz
« 52GHz
2,4 GHz channels Selecionar canal. E possivel selecionar apenas um canal.
(802.11 b/g/n) Somente ative se a faixa de frequéncia 2,4 GHz foi selecionada.
5,2 GHz channels Selecionar fuso. E possivel selecionar apenas um canal.
(802.11 a) Somente ative se a faixa de frequéncia 5,2 GHz foi selecionada.
Information to setup cli- Informagéao sobre o ponto de acesso:
ents for access point » Faixa de enderego IP para ferramentas
* Maéasc.subrede
* Acesso
»  Criptografia WLAN
<ldentify> Atualizacgado da visualizagao das definicdes WLAN.
<Apply> Salvar as definigdes.
<OK> Sair do software, as definicdes estédo salvas.
<Abortar> Sair do software, as definicdes nao foram salvas.

Guia Bluetooth AP Configuration

Essa guia é exibida apenas para o controlador série 200.

Communication with tool | Tool identification | WLAN AP Configuration | Bluetooth AP Configuration!

&7 Activate Bluetooth Communication

MName: mPro_A24484 | 0 Set default Name

Start pairing... Reset pairing...

Information to setup clients for bluetooth:
IP address range for toels: 192,168.245,101 te 192.168.245.107

Q  identify 4 Apply v, oK 3 Abbrechen

Abb. 13-4: Guia Bluetooth AP Configuration
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Parametro

Descrigao

Activate Bluetooth Com-
munication

Se a caixa de selecao estiver ativada, o bluetooth é ativado no controlador.
— Afungdo WLAN é desativada.

Name

Insira 0 nome pelo qual o controle é indicado na ferramenta.

Set default Name

Se a caixa de selegdo Defin. nome padréo estiver ativada, um valor padréo
€ atribuido para o nome.

Start pairing...

Pressione para visualizar o controlador para uma conexao bluetooth com a
ferramenta.
— A mensagem a seguir indica se a operacao foi bem-sucedida.

Reset pairing...

Pressione para desconectar a conexao bluetooth entre o controlador e a
ferramenta.
— A mensagem a seguir indica se a operagao foi bem-sucedida.

Information to setup cli-
ents for access point

Informagéo sobre possiveis enderecos IP para ferramentas. Para estabele-
cer uma conexao bluetooth, o endereco IP deste grupo de parafusadeiras
deve estar dentro da faixa especificada.

<ldentify> Atualizagao da visualizacao das definicbes WLAN.
<Apply> Salvar as definigoes.

<OK> Sair do software, as defini¢des estéo salvas.
<Abortar> Sair do software, as definicdes ndo foram salvas.

Atualizagao do firmware STMDH

Copie o firmware do servo para um pendrive USB e insira-o no controlador.

2. Selecione Utilitarios > Paréametros do sistema

Pressione o botdo <Configuragéo de radiofrequéncia LiveWire (RF)>.

4. Faga as configuragdes:

Parametro

Exemplo

Modo RF

LAN

Conexao de RF

Configure o IP do gateway RF com o numero do canal da ferramenta
necessario (192.168.245.XXX)

Por exemplo:

a. canal 1 =192.168.245.1

b. canal 4 = 192.168.245.4

ol m

208

Va em Identificagdo da ferramenta. Para continuar, confirme a seguinte caixa de dialogo:

IP 192.168.245.1 is occupied by TMA -> Meine -> 1 -> 192.168.245.1 !

do you want to free this port temporarily?

— Ajanela Identificagdo da ferramenta exibe a versao e a data do build do firmware instalado atual-

mente.

Pressione <Atualizagéo do software> e confirme a seguinte mensagem:
Essa fungdo apagara a memoéria da ferramental!

Deseja realmente atualizar o software da ferramenta?

Para continuar, confirme a seguinte caixa de dialogo:

Toolserial: NoTool
Builddate: 25.02.18
Configure Tool?

A janela exibira o numero de série e a data do build do firmware atual da ferramenta.

A janela para selegao do arquivo € exibida, selecione o arquivo de firmware * . tma e clique em <OK>.

— Aversao e a data do build do firmware sao exibidos e o firmware é transmitido (o tempo depende
do tamanho do arquivo) e atualizado.

Se a transmissao do firmware falhar, sera necessario tentar atualizar novamente. Se a transmissao con-
tinuar a falhar, entre em contato com o servi¢co da Grupo de Ferramentas Apex.
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9. Aferramenta atualizada reiniciara automaticamente.

_

Nunca desligue o sistema depois que a atualizagéo do firmware for concluida.

A atualizagéo interna do software levara algum tempo.

» Va em Diagnéstico > BusSis e aguarde até que a ferramenta atualizada com a versdo correta do sof-
tware seja visivel na tabela. Isso pode levar alguns minutos. Quando estiver concluido, aceite o mapa
arcnet e volte para a tela principal.
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14 Administracao

A caixa de dialogo Gestdo permite selecionar o idioma da interface de usuario, definir data e hora, visuali-
zar e zerar contadores, definir protegdo por senha e carregar, salvar e imprimir as informagdes de configu-
ragédo do sistema.

» Selecione Navegagao > Gestdo.

@ 10122676 X
- Pardmetros
|
Contad. Ml calibrtela tatil
? Ler parémetros
=0 Imprimir el Expo. dados
? Salvar parédmetros
@ Datafhora @ Usuario
@ Reset de fabrica
) Lista de Mensagens de
modificacies conserto
~ Protetor de tela
= Salvar todos os dados para um
D Ligar pendrive
DAtivar a tela em atualizag8es
~ ldioma
Portugués v
. * ?
+
Navegacio Ajuda
|Grupo de ferramenta 1: Grupo de produtos nfo selecionado 17.05.18 11:36

Fig. 14-1: Administragcéo

141 Contad.

A caixa de dialogo Contador de apertos permite que vocé zere os contadores de OK, NOK e aperto total,
que vocé pode exibir em Indic. processo.

» Selecione Navegagao > Gestdo > Contad..

Botao Descrigao

<Resetar <Resetar todos os contadores> Reseta todos os contadores.
todos os con-

tadores>

<Zerar conta- <Zerar contador mostrado> Zera os contadores exibidos.

dor mostrado>

Este botéo abre a caixa de didlogo Selecionar grupo de paraf para escolher o Grupo

E de ferramenta.
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14.2 Imprimir

» Selecione Navegagéo > Gestao > Imprimir.

| @ 1mprimir parametras ) x|
(= |
| I:l Imprimir tudo El Parametros da est.

| DConstantes da ferrame ... DVisﬁo geral fuso |
| [ INivel EIS [ | Estatistica

| DARCNet— Map El Informacdo do sistema |
|

| Grupo de produtos 1...99 DTodos

Lista de selegdo l ]

G. de ferramentas 1...16 DTodos

Lista de selegio | ]

Registro nas listas de selegdo: Separar grupos individ...
Separar area de grupos por -'. Exemplo: 1/3/6-8

2D Imprimir H(}:I Valtar “

Fig. 14-2: Contador de apertos

Para salvar dados em um arquivo:
— Selecione os dados que deseja salvar e pressione o botdo <Arquivo>.
- O nome do arquivo deve ter no maximo 8 caracteres, néo incluindo a extensao do arquivo.
- Vocé pode selecionar dados de grupos de produtos ou grupos de ferramentas especificos inse-

rindo os numeros do grupo de produtos e do grupo de ferramentas nas caixas de texto da Lista de
selegdo de grupos de ferramentas e grupos de produtos.

Pedidos de impresséao grandes (> 100 paginas) podem levar um tempo consideravel. Se estiver imprimin-
do a partir de um arquivo, vocé pode finalizar o pedido de impressao.

i

14.3 Data e hora

Cada parametro que o controlador salva com a data ou a hora se refere ao relogio de tempo real. Isso tam-
bém se aplica ao tempo do processo de aperto. A configuragédo deve, portanto, ser verificada regularmente.

1. Digite a data e hora no formato requerido:
- O formato depende do idioma selecionado.

2. Toque no botédo V para confirmar os valores nas caixas de entrada, que sao adotadas pelo
relégio de tempo real do controlador .

14.4 Lista de modificagoes

A Lista de modificagdes indica quem alterou os parametros por ultimo. Ela lista todos os usuarios registra-
dos e admitidos com um ID, Nome de usuario e Direitos. As colunas Data e Hora indicam quando o usuario
fez as ultimas alteragdes. Esta informacéo é inserida quando os pardmetros sdo aceitos na estacéo (aviso
de seguranga). Para usuarios que nao fizeram alteragdes, a data e a hora do registro deles € listada.

14.5 Calibr. tela tatil

1. Toque no botédo <Calibr. tela tatil> para recalibrar a tela tatil.
2. Siga as instrugdes na tela:

- Toque nos itens exibidos até que estejam destacados em verde. Isso redefine as coordenadas e
completa a calibragéo.

- Vocé pode testar, salvar ou descartar as configuragdes de calibragao.
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Expo. dados
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O recurso Exportar dados permite exportar os valores medidos para um arquivo.

Criar um arquivo dBase

i@ Geracio arquive CSV

Grupo

Ferramenta

Ferramenta 10
Ferramenta 11
Ferramenta 12

Ferramenta 13

~

Motivo desl.

orque nominal min|

orque nominal max

ngulo nominal max

Gradiente val. desl|

Ferramenta 14 TOdOS Todos
Ferramenta 15
Ferramenta 16 T.de
Inicio  Data [01.01.16  Hora |12:00:00 |
Fim  Data [01.01.16  Hora |13:2525 |
2l I I &
||t resultados fases
Separador decimal ’ o Criar H 3  Abortar |

Fig. 14-3: Criagdo do arq. dBase

1. Toque em grupos, ferramentas e grupos de produtos na tabela para seleciona-los ou desmarca-los.
2. Selecione os dados de aperto na tabela.
3. Digite datas e horas nas caixas de entrada Inicio e Fim para definir o Inicio e o Fim do periodo solici-

tado.

- AJanela de tempo padrédo é meia-noite até o horario atual. Ou seja, a data atual (data do sistema),
a hora '00:00:00' para Inicio e a hora atual (hora do sistema) para Fim sao inseridas por padréao.

4. Digite um nome para o arquivo dBase na caixa de entrada Nome do arquivo.

- O Nome 'dgd' ¢ inserido por padréo.

- Vocé néo pode alterar a extensao do arquivo (.DBF).
5. Toque no botédo <Criar> para confirmar entradas e criar o arquivo dBase.

- Um indicador de progresso é exibido.
6. O arquivo dBase é gerado na pasta da biblioteca e depois copiado para uma pasta de destino de sua

escolha. Selecione a pasta de destino.
7. Vocé pode importar o arquivo dBase criado para qualquer estatistica, planilha ou programa de banco

de dados com o filtro apropriado.

Estrutura de arquivo de um arquivo dBase

Bytes End. Descricao Exemplo Observacoes

0 0x00 Tipo de arquivo tabela 03 dBase IV sem memodria

01-03 0x01 Ultima revisao 6102 0B 970211 (AA MM DD)

04-07 0x04 Numero de registros de dados 3D 0100 LB...HB, aqui 317 (dec)

00

08-09 0x08 Posicéo do primeiro registro de A3 01 LB...HB, aqui end. 0x01A3
dados

10-11 0x0A Comprimento do registros de 2B 03 LB...HB, aqui 811 (dec)
dados

12-13 0x0C Reservado - -

23-n 0x20 Registros de ordem inferior para Veja um exemplo em Exemplo:
campo Registros de ordem inferior para
descri¢cao, cada um com 32 descrigao de campo
bytes
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Bytes End. Descrigao Exemplo Observagoes
n+1 Marcacao de fim para cabegalho | 0D
da tabela
n+2 1° registro de dados Veja um exemplo em Exemplo:
Registro de dados
Préximo registro de dados
Fim do arquivo 1A

Exemplo: Registros de ordem inferior para descrigao de campo
(Offset do enderego n = numero de descrigdes de campo * 32)

End. Descrigao Exemplo Observagoes
n+0 Nome do campo max. 10
ASCII
Caracteres + byte final 4D 44 00 00 00 00
0x00
00
00 00 00 00 00 Aqui TQ
n+11 Tipo de dados 46 N = Numérico (4E)
D = Data (44)
F = Ponto flutuante (46:
aqui)
C = Caracteres (43)
n+12 Posigdo do campo nos
dados
registro 01 00 00 00 10 (dec.)
n+16 Comprimento do campo 0x0A 10 (dec.)
n+17 Numero de locais deci- 0x02
mais
n+18 a n+32 Reservado
Exemplo: Registro de dados
Descrigao Exemplo Observagoes
Byte para apagar marca- | 0x20 20 = Nao apagar o marcador
dor
2A = Apaga o marcador
Dados em ASCII 20202020 3132332E | 123.89 (dec.)
38 39

Editando com o Excel

Registro Data Hora GP Ferra- TQ_REA | AN_REA | Resul-
de dados menta L L tado

1 28.11.2000 | 08:28 3 1 0,39 360,00 OK

2 28.11.2000 | 11:08 1 1 2,20 722,00 NOK
3 28.11.2000 | 13:58 1 1 1,54 721,00 NOK
4 28.11.2000 | 14:02 3 1 0,53 360,00 OK

Grupo de Ferramentas Apex
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Editando com o FoxPro C2.6
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¥ Microsoft FoxPro [_[5]]
Datei Bearbeiten Datenbank Satz Programm  Ausf.  Datenblatt Fenster 2
{

[FiDgd2e11 P[]

_Datensatz | Datum |Uhizeit| Pg|Spindel| Md_ist ist_|Bewertung - Befehl X
8:28 0,00: 0K USE gq:\tekmdok@\bmpsdbas|
1.08 2.00:NOK, BROWSE LAST
358 1,00:NOK USE q:\tekmdokB\bmpsdbas|
402 053 0,00: O, BROWSE LAST

[ -

Fig. 14-4: FoxPro

Editando com o Access

% Microsoft Access

Datei Bearbeiten Ansicht Einfilgen Format Datensdtze Extras Fenster 2

Datensatz

o

rxu 2ol B =

ge= Fehlery'w' : Datenbank.

[ Tabellen | ) abfragen

E-HShY | imev o @€ 4 |Ta T awr|Da-

| Eromuae | Beerche | 2 mavos | A modie |

i EEEDEDE B

DGD2B11
Fehlerklasse
Fehlerliste
FehlerUrsache
Mitarbeiter
M3yshccessObjects
M3ysACEs

M3ysModules
MSysModules?
M3ysCbjects

BEDERDRBS D

MSysQueries
MSysR elationships
Persanen
Prifbericht
Saftware
SoftwareTyp
Status
StichwartThema
Ubersichtseintrags

2)
=[olx]

Gffpen
Entwurf
Meu

EE DGD2811 - Tabelle
Datensatz

Spindel

Bevertung

28.11.2000 08:28
28.11.200011:08
28.11.200013:58
28.11.200014:02

Datensatz: M| 1 _r[rirx] von 4

Fig. 14-5: Acce

SS
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Registrar usuarios e atribuir direitos de acesso para controlar o acesso aos recursos e parametros. Vocé

pode registrar 10 usuarios.

i@ Usudrio

1D Data Hora

15.05.18 10:15:07  Userl

Nome do usuario

Timeout

[ Editar ” <F Adicionar

[ x Apagar |

Fig. 14-6: Usuario

» Aprotegdo por senha é ativada somente quando um usuario é registrado.
+  E necessario um nome de usudrio para fungées de conserto.
*  Protecao por senha é desativada se nenhum usuario for registrado. Nesse caso, nenhuma solicitagao

de senha é exibida para nenhuma das fungdes.

Direitos de usuario

P - Programacao do processo
S - Programacéao do sistema
Q - Estatisticas

V - Gestao
Tela Leitura Gravagao
Navegacao
Programacio basica P
Programacao standard P
Avangado S
Matriz
| Apagar S
Entradas
Saidas
| Temporizador
“Juntar” S
| Avancado T
Controlador S
Grupo de ferramenta S
Indic. processo
Arquivo
Apagar Y
Exportar - -
Curva de aperto - -
Configuracéo
Configurar - -
Comunicagdes
Transmissao de dados S
ID de peca S
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Tela Leitura Gravagao
Configuragdes da rede S
Bus de campo S
Parametros da ferramenta S
Instalar S
Editar S
Desinstalar S
E/S S
OK P
Arquivo
Exportar Vv
Apagar - -
Diagnosticos
Sistema
Nivel E/S - -
BusSis
Gravar mapa S
Informacgéao do sistema - -
| Apagar S
Logbook
| Apagar T
Mensagens task - -
Alertas do sistema - -
Indicagao estado - -
Teste de hardware - -
Net / Proc - -
Transmissao de dados T
Ping - -
Transm dados XML/CSV - -
Arqg log XML/CSV - -
Painel de comando T -
Saidas T -
Monitor Bus - -
Ferramenta
Calibragem TQ T
Transd. de angulo T
Tensdes T
Medicdo TQ T
RPM T
Calibragéo de corrente T
Memodria de ferramentas - -
Servigos
Versdes instaladas - -
Atualizar software
Atualizar software \
Firmware de cartdo de controle TM Vv

Parametros do sistema

Informacgéao do sistema
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Tela Leitura Gravagao

| Ajustes por radiofrequéncia LiveWire S
Offline

Carregar paramet. \%

<

Salvar parametros

Administragao

Contad.

Zerar contador
Calibr. tela tatil

Imprimir

I < <<

Data/hora

Lista de modificagdes

<

Expo. dados

Usuarios

Adicionar
Editar
Apagar

Carregar paramet.

Salvar parametros

< I K< <1< <

Reset de fabrica

Salvar todos os dados para um pendrive

Language (Idioma) - -

14.8 Mensagens de conserto

Mensagens de conserto sdo exibidas apds um numero de apertos programado. Eles n&o influenciam a
avaliagdo OK/NOK de um aperto e ndo dependem disso. Dez mensagens diferentes podem ser produzidas
em intervalos diferentes. O envio é feito para a linha de status e também para as mensagens de tarefa,
assim que um contador de intervalo atingir o status programado. O envio permanece na tela ou é repetido
continuamente até que seja confirmado, zerando o contador de intervalo para essa mensagem. Em
seguida, a contagem de intervalos para esta mensagem é retomada. Os contadores de intervalo podem
ser zerados individualmente ou todos ao mesmo tempo. Vocé pode inserir qualquer texto para as mensa-
gens. Como a fungdo Mensagens de conserto é projetada principalmente para trabalhos de manutengao
periédica, sdo sugeridas algumas mensagens tipicas para serem escolhidas.

Intervalo para mensagens de conserto

» Toque na caixa de texto Intervalo na linha da tabela desejada para exibir o teclado virtual e digite o
intervalo (nimero de apertos) apds o qual a mensagem deve ser exibida.

Texto da mensagem
1. Insira sua propria mensagem: Toque na caixa de texto Mensagem na linha da tabela desejada para
exibir o teclado virtual.

2. Selecione uma mensagem disponivel: Toque em <Enter> no teclado virtual ou selecione a opgéo Sele-
cionar mensagem no menu Mensagem para exibir o didlogo Selecionar mensagem.

Zerar intervalo para mensagens de conserto

1. Zerar todos os intervalos: Selecione a opg¢édo Zerar todos no menu Contador de intervalos
2. Zerar um intervalo especifico: Selecione a opg¢ao Zerar para abrir a caixa de dialogo Zerar contador de
intervalos, selecione o nimero da mensagem desejado e toque em <OK> para confirmar.

Numero de apertos

Este € um contador global, que é incrementado para cada diagrama de fixagdo em uma estagao. Vocé nao
pode alterar o contador. Seu status é, portanto, adequado para documentagao dos trabalhos de manuten-
¢ao realizados. Se a RAM da bateria for apagada, todos os estados do contador seréo zerados. Mensa-
gens de conserto estédo disponiveis separadamente para cada grupo de aperto.
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Carregar e salvar parametros

Carregar parametros de um dispositivo de armazenamento interno (cartao CF) ou
de uma unidade USB conectada
1. Selecione um arquivo e confirme para carregar os parametros.

— Os parametros carregados do arquivo séo transferidos para a memoria principal da estagéo e
estdo disponiveis como parametros de fixagado atuais.

N&o carregue novos paradmetros durante um aperto.

2. Confirme a Transferéncia para a estagdo uma vez que os parametros tenham sido carregados a partir
do arquivo.
- Dois avisos de segurancga séo exibidos. Depois disso, € exibida a mesma mensagem exibida
durante a programagao.

Salvar parametros

Vocé pode executar um backup de todos os pardmetros ou apenas das configuragdes e parametros sele-
cionados. Vocé pode salvar os dados em um dispositivo de armazenamento interno (cartdo CF) ou em uma
unidade USB conectada.

Reset de fabrica

O Reset de fabrica apaga todos os dados de configuragdo e reseta para o padrédo de fabrica:

Apds um reset de fabrica, o tipo de controlador deve ser reatribuido

Diferentes tipos de controladores globais

Ha dois tipos de controladores globais:
*  mPro400GC-P
* mPro400GCD-P (Hibrido)

Para controladores produzidos apds novembro de 2017, o software reconhece o tipo de controlador auto-
maticamente. Se o software ndo reconhecer o tipo de controlador, sera necessario confirma-lo manual-
mente. O tipo de controlador que deve ser usado pode ser determinado na parte inferior:

* para Série na placa de tipo

» O controlador hibrido tem uma segunda conex&o para ferramentas NeoTek
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X210UT

Apex Tool Group Gmi
73463 Westhausen,
‘Www.apextoolgroup.com
Brand Cleco
Series mPro400GCD
Nom. Voltage 100-240 VAC
Nom. Frequency 50160 Hz

any
xtoolgroup.com

Brand Cleco

Series. MPRO400GC

Voltage 1151230 VAC

Frequency 50160 HZ

Rated Power 1600 VA
1P Rating 1Pa2

Assembled in
‘Germany

X8 ANYBUS CC
NODE 4/SLOT 1

O
°5
2a
a2
£3
<8
%2

Rated Current 2A
Power TYP. 250 VA
1P Rating P42

€

/AWARNING
Replacement fuse(s) must be
the same type and rating only

Furz Ml T oA 250V

X7 ANYBUS CC
NODE 5/SLOT 2
X8 ANYBUS CC
NODE 5/SLOT 2

Fig. 14-7: mPro400GC Fig. 14-8: mPro400GCD

Salvar todos os dados para um pendrive

Este recurso permite que vocé salve os parametros atuais e todos os dados, mensagens e informacdes
arquivados nas excegdes do controlador.

Para salvar todos os dados em um pendrive:

1. Insira um pendrive em uma porta USB no controlador.

2. Toque em <Salvar todos os dados para um pendrive>.

3. Navegue até a pasta no pendrive onde vocé deseja salvar os dados.
4. Toque em <OK> para salvar todos os dados.

— Dois arquivos, Parameters.tar.z e Archive. tar. z, sdo criados automaticamente na pasta
selecionada no pendrive USB.

Protetor de tela

Quando o controlador esta inativo, a luz de fundo da tela permanece ligada pelo nimero de minutos pro-
gramados no temporizador de desligamento de tela. Ela é desligada quando o tempo programado expirar.
E ligada novamente quando uma tecla do teclado é pressionada, um sinal de entrada externo é alterado ou
a ferramenta é iniciada. Quando vocé ajusta o temporizador de desligamento da tela para 0 minutos, a luz
de fundo permanece ligada indefinidamente.

Para prolongar a vida util da luz de fundo da tela:
» Defina o temporizador para um valor adequado.
* Desmarque a opgao Ativar a tela em atualizagbes, se aplicavel:

- Com essa opgao desmarcada, a luz de fundo s é ativada quando uma tecla do teclado é pressio-
nada.

- Com esta opgédo marcada, qualquer alteragédo na E/S externa (por exemplo, liberagdo da ferra-
menta, ativagéo da ferramenta) ativa a tela e zera o temporizador de desativagéo da tela.

Language (Idioma)

Selecione o idioma para a interface do usuario. Os idiomas disponiveis s&o:
Alemao, Inglés, Polonés, Espanhol, Italiano, Francés, Portuguese, Russo e Chinés.
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As mensagens de erro e os alertas relacionados aos diagramas de aperto sdo apenas uma pequena fragao
das diversas mensagens de erro e alertas que podem ser emitidos pelo controlador.

Mensagens de erro dos diagramas de aperto:

Mensagem de erro

Descrigao

?27?

Erro desconhecido

7?7 GP errado (Grupo de produtos) ou ET (Etapa)
A1D Transdutor de angulo 1 defeituoso

A2D Transdutor de angulo 2 defeituoso

ABGW Foi retirada a selegédo da ferramenta

ADU Falha no controlador AD

AN1F Transdutor 1 ausente

AN2F Transdutor 2 ausente

ANG< Angulo muito baixo

ANG> Angulo muito alto

GP? GP errado selecionado no TM

ARC? Falha na interface BusSis

ARE Erro de verificagdo redundante do angulo
AUF? Falha no pedido para TM (Painel de medicéo)
AW< Sem numero suficiente de valores medidos para avaliagéo
BLOC Preso no bloco

CAL1 Erro de calibragéo no transdutor 1

CAL2 Erro de calibragao no transdutor 2

COM? Falha, interface serial COM1/COM2 do TM (Painel de medigéo)
CRC Erro CRC

DF? Fator de amortecimento invalido no diagrama
DPR? Falha, DPR (RAM de duas portas) no TM (Painel de medigao)
EMER Parado devido a desligamento de emergéncia
EMS Erro da ferramenta

FHW Falha no hardware do painel de medigédo

FLT Falha no servo

FMK Erro no painel de medigéo

FPEF Erro na detecgao da articulagéao

FSMW FRTM: Sem numero suficiente de valores medidos
GD< Grad. muito baixo

GD> Grad. muito alto

GEB? Falha do transdutor MD/WI

GeWi Angulo total alcangado

I< Corrente muito baixa

> Corrente excedida

12T I°T erro

INI? Sem sinal do iniciador

P Erro na saida da secao, corrente em excesso
IRED Corrente/MD redundante

JUM Erro pelo salto do soquete

KOMM Falha de comunicagéo Host <--> TM

KVF Falha critica ao parafusar
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Mensagem de erro Descrigao

LFF LFF: erro de rolamento DIA56

M1< Valor limite o torque M1 nado alcangado

M1> Torque M1 excedido

M2< Valor limite o torque M2 nao alcangado

M2> Torque M2 excedido

MBO> Torque de avaliagao alto excedido

MBU< Valor limite do torque de avaliagéo baixo nao alcangado
MDSI Torque seguranga excedido

ME> Momento de pressdo muito grande

MST> Momento maximo de distribuicdo excedido
NBB Fuso nao operacional

NBBR Porta ou parafuso quebrado

NECK Quebra do soquete ou parafuso

NOEN Auséncia de Habilitar Sinal

OBew Sem avaliagao

OFFA1 Erro de Offset no transdutor 1

OFF2 Erro de Offset no transdutor 2

P1M> FRTM: Torque muito alto na fase 1

P2M< FRTM: Torque muito baixo na fase 2

P2M< P2M<: Fase2: TQ muito baixo

P2M> FRTM: Torque muito alto na fase 2

P2M> P2M>: Fase2: TQ muito alto

P20U FRTM: Muitos valores acima e abaixo na fase 2
P3M< P3M<: Fase3: TQ muito baixo

P3M> P3M>: Fase3: TQ muito alto

P4M< P4M<: Fase4: TQ muito baixo

P4M> P4M>: Fase4: TQ muito alto

PAR Parametro errado

PS? Conjunto de parametros errado

PTR Falha no PTR (Recuperagao do torque de pulso)
RAM Erro de memoaria no painel de medigéo

RES? Resultados validos nao disponiveis

S? Parado por outro erro

SA Parado pelo sinal de partida da retirada

SeBB Sem sinal de prontidao para o servo

SePS Conjunto de parametros servo com defeito

Dia Numero incorreto do diagrama

DIA? Sem diagrama ativado

SERV Tipo incorreto do servo

FU? Ferramenta ndo esta no Grupo de ferramenta
SPCA1 Sem definicdo de canal no transdutor 1

SPC2 Sem definicdo de canal no transdutor 2

Spg? Tensbes com erro

SS> Contagem maxima de ciclo de stick-slip (cola-desliza) excedido
SST> Tempo maximo de stick-slip (cola-desliza) excedido
STRT Problemas partida

STTH Parada em TQL
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Mensagem de erro

Descrigao

StuF

Falha no aperto no monitor de etapa

SVF

Falha ao parafusar

T1?

Falha, sensor intel. 1

T2?

Falha, sensor intel. 2

TDS

Desligamento pelo sensor de profundidade

TERM

Qutra terminagao

TESTE

Falha do MD no teste

THCF

Falha, controle de sustentacao de torque

TMAX

Parado pelo tempo maximo excedido

TMS<

Redundancia de angulo quando tempo abaixo do valor minimo

TMS>

Redundéancia de angulo quando tempo excedido

TQ<

Torque muito baixo

TQ<

Torque caiu abaixo de

TQ>

Torque muito alto

TQ>

Torque excedeu

TqOV

TG: Torque muito alto

TgP<

TG: Torg.d/partida ndo alcangado

TqP>

TG: Torg.d/partida muito alto

TQRE

Erro de verificagdo redundante do torque

TQUN

MRT: Torque muito baixo

TRD?

Sensor ausente ou defeituoso

TSD

Interruptor de acionamento defeituoso

WIG<

WIG<: Angulo total muito baixo

WIG>

WIG>: Angulo total muito alto

WiPr

Falha no processador de angulo

ZRF

ZRF: Falha na roda dentada SEQ56

222
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16 Software de cédigo aberto

Este produto contém varios pacotes de software de codigo aberto que sao distribuidos sob varias licengas
de codigo aberto. Mais informagdes sobre os pacotes e licengas de cddigo aberto podem ser encontradas
em: http://software.apextoolgroup.com/oss-legal/

Determinados itens de software incluidos no Software do Produto est&o sujeitos a licencgas de “cédigo
aberto” ou “software livre” (“Software de codigo aberto”). Alguns dos softwares de cddigo aberto séo de
propriedade de terceiros. O software de cédigo aberto ndo esta sujeito aos termos e condi¢des dessa
EULA. Cada item do software de cédigo aberto € licenciado sob os termos da licenga do usuario final que
acompanha tal software de codigo aberto. Nada neste EULA limita seus direitos sobre ou concede a vocé
os direitos que substituem os termos e condi¢des de qualquer licenca de usuario final aplicavel ao Software
de Codigo Aberto. Se uma licenga de um software de codigo aberto em particular exigir, a Apex disponibi-
liza o software de cédigo aberto e quaisquer modificagdes feitas nele, no enderegohttp://sof-
tware.apextoolgroup.com/oss-legal/.
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Term

Descrigao

Dados aceitos

Dados dentro dos limites aceitaveis de um método de aperto

Angulo

Angulo que deve ser alcangado no final de um processo de aperto (também
angulo final ou dngulo nominal)

indices de capacidade de
angulo

Medida de variagédo aceitavel em valores angulares finais para um pro-
cesso de aperto

Controle de angulo

Diagrama de aperto que controlam uma ferramenta com base nos limites
de angulo

Transd. de angulo

Aparelho que mede o angulo de rotagéo

Angulo max. [grau]

Ativo se angulo final > angulo nominal max

Angulo nominal méax
(AHL)

Angulo maximo de rotagdo que pode ser alcancado durante um ciclo

Limites de angulo

Intervalo entre o &ngulo maximo e minimo aceitavel para um ciclo

Angulo min.

Ativo se angulo final < limite inferior do angulo

Angulo nominal minimo
(ALL)

Angulo minimo de rotacdo que deve ser alcancado durante um ciclo

Monitoramento de
angulo

Diagrama de aperto que monitora uma ferramenta com base nos limites de
angulo

Rejeicdo de angulo

Ciclo rejeitado se nenhum angulo aceitavel for atingido

Aplicagao

Configuragéo programada da ferramenta para um processo especifico de
aperto de até 6 etapas

Selegéo de grupo de pro-
dutos 0-7

Selecéo de Grupo de produtos de 0 a 7 sdo usadas para selecionar o grupo
de produtos 1 a 99 usando uma contagem binariade 0 a 7 em que o GP é
selecionado. 0 é o bit menos significativo.

Taxa baud

Frequéncia em que a unidade se comunica

Fim do processamento

Ativo sempre que a ferramenta ndo esta funcionando

Ciclo OK

Executar ciclo dentro dos limites

Parametros padrées

Parametros selecionados automaticamente pela unidade

Torque final desejado

Torque final desejado em um processo de aperto (referido como ponto de
ajuste de torque)

Finalizar tempo de
retardo (ms)

Atraso entre 0 momento em que a ferramenta é desligada até a parada da
medicado

Unidades de engenharia

Unidades de medicao de torque

Transdutor externo

Transdutor localizado fisicamente fora da ferramenta

Rotagao do parafuso

Direcédo em que o parafuso gira

Grupo de aperto

A caixa de dialogo Aperto em grupo permite organizar até 32 ferramentas
em grupos com o objetivo de programar um tempo de atraso comum para
cada grupo (Programacao tempos de aperto).

Diagrama de aperto

Estratégia utilizada para controlar ou monitorar um processo de aperto

Angulo final

Angulo final desejado em um processo de aperto

Histograma

Impressao gerada a partir da saida de dados estatisticos

Se NOK ir para a etapa

Indica a direcdo do sistema de controle se a etapa € NOK

Transdutor interno

Transdutor localizado fisicamente dentro da ferramenta

Tela LCD

Tela na unidade que fornece direcdes para a unidade de programacéo

Tela LED

Tela na unidade que fornece os dados de leitura de um ciclo de funciona-
mento
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Descrigao

“Juntar”

O recurso “Juntar” permite que vocé mude automaticamente entre grupo de
produtos por um numero predefinido de etapas de processamento (posi-
¢Oes programadas para as quais um grupo de produtos pode ser progra-
mado). Cada Etapa de processamento refere-se a uma posigéo de aperto
especificada por um Num. do parafuso exclusivo. Vocé pode programar até
99 estratégias de processamento diferentes, as quais também s&o chama-
das de Programa de processamento.

Carregar

Se refere a quantidade de torque aplicado a um aparelho ou ferramenta

Menu principal

Primeiro menu que aparece na tela LCD

Transdutor mestre

Transdutor utilizado como referéncia para calibrar outro transdutor

Tempo de monitora-
mento maximo (mS)

Tempo maximo para a ferramenta funcionar durante a etapa

Rpm maximo da ferra-
menta

Rpm maximo admissivel da ferramenta

Média (X-tran)

Média de todas as leituras obtidas em uma amostra, a soma dividida pela
contagem

mPro400GC(D)

significa todas as versdes do controlador descrito aqui.

NOK

Ativo se Torque/Angulo/Ponto de Entrega estiverem fora dos limites progra-
mados ou alguma outra falha ocorreu

NOK Apés rotagado para
esquerda

Se sim, o controlador informa um NOK quando a ferramenta é rotacionada
para a esquerda.

Numero de repeticdes
NOK (“Juntar”)

Define o numero de vezes que um parafuso pode ser reapertado apds um
NOK na mesma posic¢éo de aperto antes de avangar para a préxima etapa
de processamento.

OK

Ativo se Torque/Angulo/Ponto de Entrega estiverem dentro dos limites pro-
gramados

Valor de pico

Torque maximo alcangado em um ciclo de funcionamento

Porta

Soquete utilizado para conectar um cabo ou equipamento periférico

Posigao (“Juntar”)

Um numero entre 1 e 96, o qual define a posicao de aperto durante “Juntar”

Fonte de alimentagao

Unidade utilizada para fornecer energia para um aparelho elétrico

Capacidade do processo
(Cp)

Mede a variagdo em um processo. E igual ao quociente da tolerancia do
processo (diferenca entre o limite de especificagdo superior e inferior) divi-
dido por seis desvios padrao. E sempre maior que zero, com valores maio-
res indicando um processo mais capaz. Também conhecido como indice
de Potencial do Processo ou indice de Capacidade Inerente.

indice de Capacidade do
Processo (Cpk)

Mede a proximidade aos limites de especificagao do funcionamento de um
processo. Combina o potencial do processo e a diferenga entre as médias
do processo e da especificagdo. Cpk é igual a Cp se a média do processo
(X-tran) esta centrada no valor de especificagédo planejado (nominal). Se
Cpk é negativo, a média do processo esta fora dos limites da especificagéo.
Se Cpk estiver entre 0 e 1, parte da dispersdo Seis Sigma esta fora da tole-
rancia de especificagdo. Se Cpk for maior que 1, o a disperséo Seis Sigma
estara completamente dentro das especificacdes.

Pulsos por grau

Numero de pulsos do codificador gerados pela ferramenta ao girar exata-
mente 1 grau, ou 1/360 de uma rotagao

Alcance

Medigao estatistica, a diferenga entre os valores mais baixo e mais alto em
uma amostra

Transdutor redundante

Transdutor secundario utilizado para ler o torque

Bloqueio NOK

Parada de demais operagdes do sistema quando ocorrer um nimero pre-
definido de ciclos rejeitados

Dados Rejeitados

Dados criados por apertos inaceitaveis

Aperto rejeitado

Aperto que nao atendeu aos critérios dos método de aperto

Selegéo remota de para-
metro

Dispositivo remoto para selegao de grupo de produtos

Grupo de Ferramentas Apex
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Term

Descrigao

Reset apds NOK: (“Jun-
tar”)

Faz com que o controlador redefina a posigéo de juntar 1 depois de um
NOK

Resolver (Transd. de
angulo)

Sensor para medir o angulo de rotacao

Numero de execugdes

Numero de apertos aceitos e rejeitados

Impressao de aperto

Define quais apertos o sistema de controle imprime

Segundo transdutor

Consulte o Transdutor Redundante

Diagrama 11 Aperto de alto rpm

Diagrama 16 Sensor de profundidade, controle de &ngulo com monitoramento de angulo
e torque

Diagrama 30 Controle do torque/monit. do angulo

Diagrama 41 Desaparafusar controlado por angulo

Diagrama 50 Controle do angulo/monit. do torque

Angulo de desligamento

Angulo no qual uma ferramenta é desligada

TQ desligamento

Torque no qual uma ferramenta é desligada

Velocidade

Rpm nominal de uma parafusadeira em uma etapa

Desvio padrao (s)

Medida estatistica, a raiz quadrada da variancia

Tempo de atraso (ms)

Tempo de atraso antes da etapa comegar

Iniciar tempo de pico
(ms)

Tempo de atraso antes que o sistema de controle inicie a medicao de tor-
que quando a etapa ja comecou

Dados estatisticos

Dados usados para medir o desempenho e precisédo da unidade e da ferra-
menta

Luz de status

Luzes (localizadas na unidade ou ferramenta) que indicam ciclos aceitos e
rejeitados

Tam de subgrupos (Sub
Sz)

Tamanho dos subgrupos de dados utilizados para analise estatistica, o
menor tamanho de subgrupo é 5

Entrada de sincronizagéo

Quando ativo, permite que a ferramenta inicie de etapa em etapa junta-
mente com a partida da ferramenta.

Saida de sincronizagao

Ativo no final de cada etapa para sinalizar que uma etapa esta completa

Torque limiar (Nm)

Torque em que a contagem de angulo se inicia

™ Moédulo de aperto
Ferramenta
Liberacao Entrada para habilitar ou desabilitar a ferramenta

Grupo de ferramenta

Ferramenta em levogiro

Quando ativo antes da partida da ferramenta, ela ira funcionar no sentido
anti-horario usando a estratégia de desaparafusar.

Partida da ferramenta
(LCD e saidas também
apagadas)

Da a partida na ferramenta

Parar ferramenta

Para a ferramenta

indices de capacidade de
torque

Medida de variagéo aceitavel de valores de torque finais em um processo
de aperto

Controle de torque

Método de aperto que controla uma ferramenta com base em limites de tor-
que

Fator de filtro de torque

Utilizado para calcular o valor médio de torque

Torque maximo

Ativo se valor de pico > torque nominal max

Torque nominal max
(THL)

Torque maximo que pode ser alcangado durante um ciclo

Torque minimo

Ativo se valor de pico < torque nominal min

Torque nominal min
(TLL)

Torque minimo que deve ser alcangado durante um ciclo

P2280PM | 2019-09 Grupo de Ferramentas Apex



CIeco® Glossario

Production Tools

Term Descrigao

Monitoramento de torque | Método de aperto que monitora uma ferramenta com base em limites de
torque

Rejeicao de torque Ciclo rejeitado se nenhum torque aceitavel é alcangado

Valor limite de torque Ponto em que a contagem de angulo se inicia

(TQL)

Transdutor de torque Sensor para medir o torque

Transdutor Aparelho usado para medir o torque

Torque Nominal do Valor de calibragéo de torque que deve ser ajustado para o torque nominal

Transdutor (calibragédo do transdutor

do torque)

Torque de ativagdo (Nm) | Torque em que a curva de aperto inicia

Variancia Medicao estatistica, a média das diferengas quadraticas em relagédo a
média
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Pos. | Designagao Descrigao E compativel a GMCC
do sinal Ferra- |Ferra- |Ativado
mentas | mentas
com fio | sem fio
1 Tool Group Inicia um novo aperto. Todos as saidas de Sim Nao
Start (SA) estado do aperto anterior estao limpas.
Controlado pelo sinal, ou seja, uma alteragao 0/
1 deve ocorrer.
Inativo se o inicio externo da ferramenta é para-
metrizado.
2 | Motor Start Da a partida no motor. Sim Néao
(SS)
A entrada pode ser fixada como 1. Isso significa
que a entrada pode ser alta todo o tempo.
3 Emergency Entrada necessaria para apertos. Borda em Sim Nao
Stop queda aborta o procedimento de fixagao.
4 |App/LG Selegdo de Grupo de produtos de 0 a 7 séo Sim Sim Sim
Select X usadas para selecionar o grupo de produtos 1 a
99 usando uma contagem binaria de 1 a 99.
Quando “Juntar” é ativado, o Grupo de aperto &
selecionado com essas entradas. GMCC - Sele-
¢ao GP/PD 0 a 2 sao utilizadas para selecionar
GP 1 a 8 usando uma contagem binaria + 1 de
Oa7.
O modo de selegao depende dos parametros na
tela Ajuste da ferramenta/Avancado. Quando o
GMCC esta ativo, a "Selecéao GP/PD 0 a 2"
correspondente é ativada automaticamente.
5 | Tool Group Interrompe o aperto atual. Sim Nao Sim
Stop
+24V cc deve estar disponivel para que a ferra-
menta funcione.
6 | Pendant Interruptor mantido pelo péndulo. Usado para Sim Nao Sim
Bypass ignorar todos os pedidos, independentemente
do resultado.
Usado com GMCC.
7 | Pendant Interruptor momentaneo péndulo. Usado para Sim Nao Sim
Release liberar apenas uma tarefa.
Usado com GMCC.
8 | Reject Release | Usado quando Bloqueio NOK é ativado em Sim Sim
Ajuste da ferramenta/Avangado, e o método de
liberagdo é "Entrada Bloqueio NOK". Quando a
ferramenta é desativada devido ao limite de
rejeicao ser atingido, ela é reativada apos essa
entrada ser alternada.
9 Bypass Entrada para verificagdo cruzada do aperto no Sim Nao
Transducer 2 segundo transdutor com um aparelho de medi-
cao externo.
10 | Eng. Pos. Sinal de inicio para as etapas TG (Dia.. 15, 56) Sim Nao
(FINDINI) ou o diagrama de posicéo (Dia. 16): posig¢éo ini-
cial existente.
Se utilizada a mesma entrada deve ser transfe-
rida adicionalmente para TM.
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Pos. | Designacao Descrigao E compativel a GMCC
do sinal . Ferra- | Ativado
mentas | mentas
com fio | sem fio
11 | Enable DTM O sinal do iniciador esté presente quando o Sim Nao
(SIS) treno foi removido da area de interferéncia; para
a sequéncia TG.
Se utilizada a mesma entrada deve ser transfe-
rida adicionalmente para TM.
12 | Stop DTM Iniciador para a posig¢do do ponto superior sem Sim Nao
(OTINI) saida em conjunto com a sequéncia TG.
Se utilizada a mesma entrada deve ser transfe-
rida adicionalmente para TM.
13 | Tool Group Quando ativo, permite que a ferramenta fun- Sim Sim Sim
Enable cione em conjunto com a Partida ferramenta. (N&o, se
GMCC
Deve estar ativo por todo o aperto. Recursos e Ferra-
especiais para o GMCC: Luz verde da ferra- menta
menta e fundo OK no controlador, pisca no liberada
intervalo de 750 ms. Significa que A prova de estive-
erros esta de prontidao. Limpa as saidas, rem ati-
pronto para ser executado. VOs.)
14 | Reverse Quando ativo, faz com que a ferramenta fun- Sim Nao
(TM_LL) cione no sentido anti-horario usando a estraté-
gia de desaparafusar.
Inativo se o levogiro externo estiver parametri-
zado
15 | Manual Mode Quando ativo, é usada a operagdo manual Sim Sim
como definida em Ajuste da ferramenta/Avan-
gado.
16 | Remote Tool Permite que a entrada externa controle a par- Sim Nao Sim
Start tida da ferramenta.
17 | Remote Tool Permite a entrada externa para controlar a Fer- Sim Nao Sim
Reverse ramenta ativa na diregao anti-horaria.
18 | Disable Part ID | Quando ativo, permite que a ferramenta fun- Sim Sim
cione sem o ID de peca.
19 | Enable App/ Quando ativo, permite inserir "Selegédo GP / PD Sim Sim
LG Select X 0 a 7" para selecionar um grupo de produtos ou
programa de processamento.
20 | Linking Mode Ativar Modo "Op.por toq." Sim Sim
21 | Unlock Tool Libera a ferramenta apés ser bloqueada pela Sim Sim
concluséo da sequéncia do lote.
Usado apenas se no parametro de programa-
¢ao standard "Bloquear conforme lote proces-
sado" esta verificado.
22 | Start Linking Quando ha uma nova peca, a selegéo do pro- Sim Sim
grama é avaliada e o sistema de visualizacao
inicializado. Ativo somente se programado.
Deve estar ativo por todo o diagrama de “Jun-
tar”.
23 | Abort Linking Quando ativo, “Juntar” (quantidade de lote) & Sim Sim
zerado para a posi¢ao um.
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Pos. | Designagao Descrigao E compativel a GMCC
do sinal e Ferra- | Ativado
mentas | mentas
com fio | sem fio
24 | Start Linking Negagéo do WKS_NEU como posicédo de Sim Sim
Inverted parada. Sobrescreve a entrada WKS_NEU.
Ativo somente se programado.
Deve estar baixo por todo o diagrama de “Jun-
tar”.
25 | CPS Ready Nao suportado.
26 | Reset Signals | Zerar sinais de saida do estado do aperto Sim Sim
27 | Manual Part ID | Nao suportado. Nao Nao
input
28 | Bitmask In X Entradas programaveis por ciclo de trabalho. Sim Sim
(EIN_S_X) Entradas podem ser utilizadas, por exemplo
para verificar se o soquete correto é utilizado.
Entradas 1 a 8 podem ser definidas.
29 | Ack Data X PLC envia ACK para o controlador para cada Sim Nao Sim
fuso no grupo, Confirmando a transmisséo de
dados. Entrada 1 a 10 podem ser definidas.
N&o selecionavel. Automaticamente ativo
quando o GMCC é selecionado no modo Confir-
magao.
30 | Skip Linking Quando ativa, ignore o ciclo atual em Programa Sim Sim
Step de processamento.
31 | Clear DFUE Limpar resultados para transmisséo de dados Sim Sim
Results DFUE
32 | Send DFUE Enviar resultados de aperto através da trans- Sim Sim
Data missdo de dados DFUE.
33 | Send DFUE Enviar com resultados de aperto de borda em Sim Sim
Data Inv. queda através de transmissao de dados DFUE.
34 | OP Input X Entrada é passara para o Open Protocol / FEP Sim Sim
(MID 0211). Entrada 1 a 8 podem ser usadas.
35 | Pass Through | Entrada é usada para ativar saidas "Passagem Sim Sim
In X saida 1a 16"
36 |App/LG Incremento da borda de subida selecionou Sim Sim
Select + Numero do Programa de processamento ou
Numero do grupo de produtos.
37 |App/LG Diminuicao da borda de subida selecionou Sim Sim
Select - Numero do Programa de processamento ou
Numero do grupo de produtos.
38 | Error Ack- Aplica-se somente a ferramentas LiveWire. Nao Sim
nowledge Entrada para erros de confirmagao, referéncia
para controle remoto e confirmagéo de erro.
39 | Activate Tool O leitor de cédigo de barras ¢ ativado com a Sim Nao
Scanner tecla de fungéo 2. O sinal deve estar presente
por trés segundos antes do codigo de barras
ficar ativo.
40 | Heart Beat Verifica a comunicagéo ao vivo entre o controla- Sim Nao Sim
dor e o PLC (cumprimentos)
N&o selecionavel. Ativo automaticamente
quando o GMCC é selecionado.
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Pos. | Designacao Descrigao E compativel a GMCC
do sinal Ativado

Ferra- Ferra-
mentas | mentas
com fio | sem fio

41 | CPS Ready Maodulo CPS (fornecimento de alimentagéo do Sim Sim
fuso BTS) esta operacional. A entrada é usada
para travar o grupo de ferramenta quando o
modulo CPS nédo esta pronto.

42 | Bypass Tool X | Desativar uma unica ferramenta Sim Nao
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Pos. | Designagao Descrigao E compativel a GMCC
do sinal Eorras Ferra- | Ativado
mentas | mentas
com fio | sem fio
1 Tool Group OK | Ativo se Torque/Angulo/Entrega estiverem den- Sim Sim Sim
tro dos limites programados e nenhum outro
€erro ocorreu.
Aceitagao global quando utilizado com GMCC
como uma aceitagao geral para todas as ferra-
mentas.
2 | Tool Group Ativo se Torque/Angulo/Entrega estiverem fora Sim Sim
NOK dos limites ou algum outro erro ocorreu.
3 | Tool Group Indica o estado do sistema de controle de fixa- Sim Sim
Ready (BB) gao.
1 = pode aceitar sinal de partida.
0 = incapaz de iniciar, necessaria verificagdo
local (por exemplo, em uma falha de retentor,
falha no sistema).
4 | Rundown Com- | Definido apds toda a rotagao ter terminado, Sim Sim
plete (SE) antes da avaliagao; primeiro ponto para iniciar
um movimento mecanico via PLC.
5 | Cycle Com- Ativo quando um aperto finalizou e existem sai- Sim Sim Sim
plete (AE) das de status para relatar.
6 | Paint Mark Ativado no fim de uma sequéncia de fixacao Sim Sim
para efetuar a marcacao de cor. Apagado apos
o tempo de marcacao de cores programado TF
expirar.
7 | System War- Exibe a alteragdo em um valor monitorado no Sim Sim Sim
ning sistema de controle de fixagdo conforme o para-
metro, antes que a saida BB seja definida como
baixa.
Usado com GMCC. Transmite a condigéo de
falha para o CLP.
8 | Touch Up Indica se o programa entrou no modo de retra- Sim Nao
Active balho.
9 | Tool Group Ferramenta funciona no sentido horario (CW) Sim Sim Sim
Running ou no sentido anti-horario (CCW).
10 | Tool Group in Ativo se o interruptor anti-horario na ferramenta Sim Sim
Reverse esta ativo, ou se a entrada para anti-horario
esta ativa.
11 | Verification Nao suportado.
Mode
12 | Barcode O codigo de barras foi lido. Sim Sim
Scanned Fica ativo por 500 ms depois que o codigo de
barras aceitar novas pecas ou que etapas de
escaneamento sejam recebidas.
13 N&o suportado. Nao Nao
14 | Linking OK Peca esta OK. Sim Sim
Ativo se todas as posi¢des de juntar estdo OK.
15 | Linking NOK Peca esta NOK. Sim Sim
Ativo se uma ou mais posi¢oes de juntar estéo
NOK.
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Pos. | Designacao Descrigao E compativel a GMCC
do sinal . Ferra- | Ativado
mentas | mentas
com fio | sem fio
16 | Linking Com- Ativo quando o aperto de todas as posi¢cdes do Sim Sim
pleted Programa de processamento selecionado estao
concluidas.
17 | Archive Full Indica que o espago de armazenamento dispo- Sim Sim
nivel na unidade de arquivamento esta abaixo
do limite.
18 | Tool Group Ferramenta ativa. A proxima entrada de iniciali- Sim Sim Sim
Enabled zagéo ativa inicia a Ferramenta.
Usado com GMCC. Quando o controlador
recebe a Entrada da ferramenta liberada, ele é
passado se ativado.
19 |- N&o suportado. Nao Nao
20 | Linking in Pro- | Saida esta ativa, desde que a peca seja proces- Sim Sim
cess sada.
21 | Status (Yellow | Ativo (pisca) quando o parametro "Luzes pis- Sim Nao
LED) cam na rotagao para esquerda" esta marcado e
a entrada rotagéo para esquerda esta ativa.
Normalmente, conecte ao LED de ferramenta
amarelo.
22 | App /LG Con- | Confirma grupo de produtos Selegédo 0 a 7. Sim Sim Sim
firm X
Confirma GP / PD 0 a 2 quando GMCC é sele-
cionado. Automaticamente ativado.
23 | Bitmask Out X | Saidas programaveis por ciclo de trabalho. Sim Sim
(AUS_S_X) Saidas podem ser utilizadas, por exemplo, para
ativar as luzes correspondentes em um console
de soquetes.
24 | Tool Online Ativo se a Ferramenta LiveWire estiver online. Néo Sim
25 | Tool Synchroni- | Ativo se a Ferramenta LiveWire estiver sincroni- Nao Sim
zed zada.
26 | - Nao suportado. Nao Nao
27 | Heart Beat Verifica a comunicagdo em tempo real entre o Sim Nao Sim
controlador e o CLP. (cumprimentos).
Usado com GMCC. Ativo automaticamente
quando o GMCC é selecionado.
28 | Pass Through | Permite entrada externa para controlar uma Sim Nao Sim
(Green) coluna luz conectada a E/S discreta do controla-
29 |Pass Through | 9o Sim Nao Sim
(Yellow)
30 | Pass Through Sim Nao Sim
(Red)
31 | Pass Through Sim Nao Sim
(Alarm)
32 | OP Out X Ativo se a saida correspondente através do Sim Sim
Open Protocol / FEP (MID 0200) esta ativa.
33 | OP Offline Ativo se ndo existir uma conexao ao cliente Sim Sim
Open Protocol / FEP.
34 | DFUE Active Ativo se a transmissdo de dados DFUE transfe-
rir dados.
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Pos. | Designagao Descrigao E compativel a GMCC
do sinal Ferra- | Ferra- | Ativado
mentas | mentas
com fio | sem fio
35 | Pass Through | Saidas tem o mesmo estado que as entradas Sim Sim
Out X de Passagem.
Usado com GMCC.
36 | TMA Error Bit X | Aplica-se somente a ferramentas LiveWire. Nao Sim
Os soquetes de saida para a confirmagéo de
erro, referéncia para Controle remoto e Confir-
magéo de erro.
37 | Ackin Prog Aplica-se somente a ferramentas LiveWire. Nao Sim
Soquete de saida para Confirmagdo em anda-
mento, referéncia para Controle remoto e Con-
firmacgéo de erro.
38 | Battery low Aplica-se somente a ferramentas LiveWire.
Erro Bateria fraca, referéncia para Controle
remoto e Confirmagéao de erro.
39 | Tool OK Avaliagdo de uma Unica ferramenta. Sim Sim
(Green LED) | Ativo se Torque/Angulo/Entrega estiverem den-
tro dos limites programados e nenhum outro
€erro ocorreu.
Pisca quando o parametro "Luzes piscam na
rotagdo para esquerda" é marcada e a entrada
Luzes rotagéo para esquerda esta ativa.
40 | Tool NOK (Red | Avaliagéo de uma unica ferramenta. Sim Sim
LED) Ativo se Torque/Angulo/Entrega estiverem fora
dos limites ou algum outro erro ocorreu.
Pisca quando o parametro "Luzes piscam na
rotacao para esquerda" € marcada e a entrada
Luzes rotagao para esquerda esta ativa.
41 | TQ Low X Ativo se o torque esta muito baixo. Sim Sim
Sempre ativo com DIA 41, 46, 48 (desaparafu-
sar) mesmo se o angulo esta no intervalo.
42 | TQHigh X Ativo se o torque esta muito alto. Sim Sim
43 | AN Low X Ativo se o angulo esta muito baixo. Sim Sim
44 | AN High X Ativo se o angulo esta muito alto. Sim Sim
45 | Tool Running X | Ativo se a ferramenta esta em funcionamento. Sim Nao
Usado com GMCC.
46 | Tool Error X Ativo se existir algum erro na ferramenta (p. ex., Sim Nao
transdutor, motor, temperatura).
Sempre ativo com DIA 41, 46, 48 (desaparafu-
sar) mesmo se o angulo esta no intervalo.
47 | Tool Ativo se a ferramenta é ignorada. A ferramenta Sim Nao
Bypassed X ndo participa do aperto.
48 | Tool Enabled Liberagéo deste grupo de parafusadeiras. Sim Sim
49 | Solenoid Power | Alimentagéo do solenoide Sim Nao Sim
Usado com GMCC.
50 | GrnToolLight X | Aperto bom (Ferramenta) (Luz verde) Sim Nao Sim
Usado com GMCC.
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Pos. | Designacao Descrigao E compativel a GMCC
do sinal Ferra- | Ferra- | Ativado

mentas | mentas
com fio | sem fio

51 | RedToolLight X | Remover, inspecionar e reparar parafuso (Fer- Sim Nao Sim
ramenta) (Luz vermelha)
52 | YToolLight X Torque baixo (Ferramenta) (Luz Amarela) Sim Nao Sim
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Diferentes tipos de controladores glo-
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Eliminar apertos abaixo do torque trig-
o1 14
Eliminartabela ............ 103
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Estagdo ................ 148
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Estatisticas ...... 192, 197, 198
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0o 199
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Média ................ 198
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Exibiravisos .............. 91
Expo.dados ............. 212
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instalado . .............. 22
Ferramenta LiveWire
instalando . ............. 58
Ferramenta primaria com fio
instalando . ............. 57
Filtrando ................ 195
Filtro .. ... ... 193
Filtro estatist ............. 197
Aplicagdo ............. 197
Etapa ................ 197
Ferramenta ............ 197
Janeladetempo ........ 197
Numero do parafuso . . . . .. 197
Statusresult ........... 197
Tamanho amostra ....... 197
Fim da areade entrada . . . . .. 112
Fim da areade saida ....... 112
Final pega trabc/MID 38 . ... 146

Firmware de cartao de controle TM
203

Flex-Stop .. .............. 32
Fonte e Destino ........... 155
Formato ............ 112,143
Formato de arquivo . ....... 150

Formato de exibigdo secundario 90

Fungdo ................. 111
amarelo ............... 16
branco ................ 16
verde ... 16
vermelho . .............. 16

Fungéo barcode ........... 161

Fungdo especial . . ......... 159

G

F
F1 naferramenta ........... 98
Faixade valores ........... 28
Fatordealerta............. 90
Fatordefiltro.............. 76
FatordefiltroFf .. .......... 13
FatorTQ ................. 71
Ferramenta ............... 54
ativagdo ............... 22
ativado ................ 22
correcdoangulo ......... 53
corregdo de torque . ...... 53
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165
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Gréfico de dispersdo ....... 200
Gréfico X-tran ............ 201
Gravarmapa . ............ 177
GIP vee e 54
Grupo . ..o 103
Grupo de ferramenta . ....... 91
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Configuragdes de recuo e avalia-
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E/S .o 91
Nomedogrupo . .......... 91
Grupos .. ... 21,35
Grupos de ferramenta . ....... 21
instalando .............. 58
Grupos de retrabalho ........ 36
exemplo . ............... 38
Grupos de tratamento de erros . .36
exemplo . ............... 38
H
Habilitar Login/Logout . ....... 90
HD .................... 192
hexadec. ................ 124
Hora ................... 211

Hora para reiniciar um desligamento
abortado 9

L 53
IDARCNet ............... 111
IDdepeca ........... 157, 158

Ajustes de série avangados .159

Ativado ............... 158

Caodigo de barras idéntico em NIO
159

Conexao .............. 158
Configurar ............. 159
display ................. 15
Entrada pelo teclado . . . ... 159
Funcdo especial ......... 159
Grupo de ferramenta . . . ... 158
Ignorar cod barras inesperado 159
indicadores de estado ... ... 15
Memoria do codigo de barras 159
Numero de caracteres . . . . . 159
Prefix scanner .......... 159
IDoper ........oiunu... 150

Identificagéo instal. p/n® AFO . .155
Ignorar cod barras inesperado . 159
Ignorar erro do BLOC para contagem
NIO 92

Imagem .................. 94
Imprimir . ................ 211
Imprimir NOK . ............. 35
Imprimir valores medidos . . . ... 34
Incrementar lote no aperto . . ..145
Indic. processo . ....... 9,14,17

configuragdo ............ 16
Indicagdoestado . .......... 179
Indicador de fungdo especial ...16

Indicadores de protocolo de transmis-
?ééo de dados e outras informacdes .

Info.gerais
Bloquear ferram quando conex for

240

cancel .............. 146
Codigosdeerro ........ 155
Confirmar Timeout . ... ... 155

Desative a comunicagéo Open Pro-
tocol enquanto estiver no Modo

Manual ............. 146
Elim saidas quando conex for can-
celada .............. 146
EnderecoIP . .......... 154
Enviar timeout . ... ...... 155

Final peca trab ¢/ MID 38 .. 146
Fonte e Destino . . ....... 155
Identificagéo instal. p/n°® AFO 155
N° do processo . ........ 155
Protocolo 154
Saidas painel controle conectores
com MID 254 146
Sempre transmite uma etapa de
desligamento quando NOK 155
Sincronizagéo de Data/hora 155
Timeout 146
Transfere o valor planejado de gra-
diente 155

Informagéo .............. 103
Informagéo do sistema 63, 177, 203
Iniciar calibragem da corrente Grp n
190

Iniciar tela de Parametros da ferra-

menta................... 88
Inicio da area de entrada . ... 112
Inicio da drea de saida . . . . .. 112
Iniciorampastop .. ......... 32
InitPB . ................ 103
Inserir ... ........ ... ..., 102
Instalando

Ferramenta LiveWire ... ... 58

Ferramenta primaria com fio . 57

Grupos de ferramenta . . ... 58

I-Wrench . ............. 58
Instalando uma Ferramenta Secunda-
fa e e 57
Instalar . ................. 55
Intervalo . ................ 89

Intervalo de sinais vitais . .. .. 147

IPM ... 154

I-\Wrench . ............... 31
instalando . ............. 58
pardmetro . . ............ 53

J

Janeladetempo .......... 197

Janela de tempo entre os pacotes de
inicio 98

L

Language (Idioma)
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LCL .ot 198
LED
amarelo ............... 79
azul ... 79
verde . ... 78
vermelho . .............. 78

querda

Leituras de angulo (ANG) .. ... 14
Leituras de torque (TQ) ...... 14
Liberagdo ................ 25

Liberagéo da estrategia de emergén-
Cla v v

Liberagéo externa

I‘Ti(t))flarar do menu da ferramenta .97,

Limite de aviso antes da manutencao

Limite de manutengédo ....... 60
Linking Completed . ......... 79
LinkingMode . . ............ 78
Linkihng NOK . ............. 79
LinkingOK .. ............. 79
Lista de ferramentas . . .. ..... 54
Lista de modificagdes . . .. ... 211
LiveWire via radio - config LiveWire/

CellCore ................ 203
Logbook ................ 177
Logica . ........oviuin... 188
lote ... 17
Luz da ferramenta ...... 98, 101
M

Manter programa . .......... 88
ManualMode ............. 78
Manutengdo .............. 59
Mapa ARCNet ............ 177
Mascara de entrada/saida de bits 51
MascaraEntrada ........... 84
MatrizGP ................ 77
Max Flex-Zeit . . . ........... 32
Média .................. 198
Medigdo TQ . ............ 188
Memoria de ferramentas . . . . . 191
Memodria do codigo de barras . 159
Menor valor -> Valor maximo .. 80
Mensagem de texto ......... 84
Mensagem vibratéria ........ 97
Mensagens de conserto . . ... 217
Mensagensdeerro ........ 110
Mensagens de erro / alertas .. 220
Mensagens Syslog . . ....... 157
Mensagenstask . .......... 178
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Menucopiar ............... 37
Menu de visualizagdo ........ 17
Indic. processo . .......... 17
Monitoramento fuso ....... 17
Tabela de resultados . ... ... 17
Visdociclo .............. 17
MES ...... ... 172
Modo d/lote d/tarefas . .. ..... 145
Modo de Controle ........... 65
Modo de registro . . .......... 89
Amostra . ............... 89
CurvasNOK . ............ 89
Intervalo . ............... 89
Nenhum ................ 89

Opgoes de curva de redundancia
89
Todasascurvas .......... 89

Modo desaparafusar para todos os
grupos de produtos e Etapas de pro-
cessamento . .............. 92

Modomanual .............. 92
ModoRF ................ 208
Modo Tube Nut . . ........... 68
Moédulo . ................. 111
Maodulo Anybus ... ......... 104
Modulo de aperto . ......... 105
Médulo embarcado . ........ 104
Modulo/Bus .. ....... ..., 123
Modulos .. ... 104
MonitorBus . ............. 186
Monitor de fuso . .. ......... 193
Monitoramento fuso . . ........ 17
Mostrar o torque compensado se dis-
ponivel . .............. ... 17
Mostrar val. medidos . ... .. 27,34
OK/NOK Temp.DSLG . ....... 80
OK/NOK Temp. LIG ......... 80
Parémetro

OK/NOK Temp.DSLG . ..... 80

OK/NOK Temp. LIG ....... 80
Multiplic.total d/engrenag . .. ... 72
N
NaoAtivo . ................ 34
Nao continua . ............. 33
Navegagdo .............. 8, 56
Nenhum .................. 17
Net/Proc................. 181
Nivel E/S . ............... 184
N° do processo . ........... 155
N°FG ... i 157
N°ident. transdutor . ......... 71
No. de repeticdes NOK . ...... 83
NOKdesapa. .............. 37
NOKmMax ......oouvuvunn.. 37
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Nomedaestagdo .......... 17 Parada dos fusos NOK, Continuagao
Nome do GP global . . ... ... 172 gom retrabalho /Tratamento de erros

Nome do grupo .. ... 54,91, 150

Parémetro
Notused . ............. 77,79 Acionamento ......... 11,12
Nova .................. 109 Ajuste de corrente Fator . ... 76
) Angulo de desligamento .10,12,
Novas tentativas .......... 143 37
Num.d/série . ............. 55 Angulo nominal max . ...... 10
NUmero de cantos stick-slip ... 27 Angulo nominal max. 11,12, 13,
Numero de caracteres ... ... 159 N 87 . .
Angulo nominal minimo .10, 11,
Numero de identificagdo da ferramen- ) 37
ta 71 Ativar 31
Nimero de paraf. Pos ....... 83 Bloquear ferramenta com tempori-
Namero de repeticdes . . . . ... 37 zadorativo ............ 80
Numero de rotages - levogiro . 45 Bot&o aceitar . .. ......... 72
. . carregar . ... 218
Numero de rotagdes inicial . ... 46 Conexiode RF . . . ... ... 208
Numero de rotagdes levogiro 11,12, Contad. ..o voeeenen .. 17
18, 46 Contador de manutencéo . .. 55
Numero de série da ferramenta . 71 copiar . ... 23
NGmero do parafuso . .. . ... 197 Dados do transdutor . . .. ... 76
NUmero do sistema do controle 148 BZZ:S:::? . g;
NomeroN . ............... 35 Designagdo . ............ 54
Numero série d/transdutor . ... 71 Diagrama .............. 76
Numeros das estacoes Diagrama de aperto ....... 12
Estagdo .............. 148 Etapa1Rpm ............ 13
Numero do sistema do controle . Etapa2 Rpm ............ 13
148 Fatordefiltro .. .......... 76
! FatordefiltroFf .......... 13
Numeros dos parafusos ... 47, 83 Ferramenta . . . . . ... ... .. 54
Flex-Stop .. ............ 32
0 GPsolt ................ 46
Grp e et 54
. Hora para reiniciar um desligamen-
Offine ................. 202 to abortado. . . . . . . . 99
Offset Calibragem ......... 186 Inicio rampastop ......... 32
OK ... 102 lote ...... ... 17
OPINPUL « o v e oo 78 Max Flex-Zeit . . .......... 32
. Menor valor -> Valor maximo 80
OPOffline ................ 79 Menu copiar .. .......... 37
OPOuUt .........iiinn.. 79 ModoRF .............. 208
Opgéo de Valores aceitos . . . . . 72 Mostrar o torque compensado 5197
~ - disponivel . ............
Opcao Memodria de ferramentas 72 Nenhum .. 17
Opgdes ... .oovviivnnnn 21, 26 NOK desapa. . . .......... 37
Opcoes ao abortar através sinal de ini- NOKmin ............... 37
clacdo ..., 92 Nome daestagdo ......... 17
Opgoes de curva de redundancia 89 Nome do grupo .......... 54
Opcdes mensagens Syslog 90 NL’Jm.d/SBI'Ie R REERREEE 55
Numero de repeticdes . .. .. 37
Open Protocol . ....... 144,183 Numero de rotacdes inicial . . 46
outras continuam . .......... 33 Numero de rotagées levogiro .11,
12, ..o 13, 46
Opcao de Valores aceitos ... 72
P Opcao Meméria de ferramentas
72
Painel de comando ........ 185 Redundancia . . .......... 17
Para baixo ... 83,162, 179, 193 salvar ................ 218
Paracima . ... 83.162. 179 193 Selegéo automatica ....... 17
’ ’ " Stat. Drehmoment . ....... 76
Parada de ferramenta externa ativo Status . . o o 55
baixo ................... 92 - )
Supressao pulso de partida . . 30
Parada dos fusos NOK . . ... .. 33 Supressao pulso de partida TA 13
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Temprampalang ......... 31
Tempodeatraso.......... 30
Tempode atraso TV ....... 13
Tempo de inércia . ........ 31
Tempo de inércia TN .. ... .. 13
Tempo de marcagédo ....... 31
Tempo de monitoramento .. .30

Tempo de monitoramento Tmax.
13

TiPO o o e 54

Tipo de ferramenta . ....... 55

Torque de des. -etapa 1 10,11,
12

Torque de deslig. - etapa2 . 10,
M, 12

Torque limiar (Partida angulo) 10

Torque max. . . .. 10, 11,12, 46

Torque nominal min. .10, 11, 12

TQ desligamento . ........ 76
Troque trigger . .. ......... 10
Usar o padrao para a velocidade
destino ............... 32
Valor do torque de calibragéo .76
Valor limite .. ......... 11,12
Valor maximo -> Menor valor .80
Velocidade . .. .. 11,12, 37,76
Velocidade destino ........ 32
Velocidade maxima . ....... 76

Parametro NOK min
NOKmax ............... 37

Parametro padréao
Controle do angulo/monit. do tor-

QUE vt e 12
Controle do torque/monit. do angu-

0 ..o 11

Parametros ............... 35

Detalhes de aperto (para todas as

ferramentas) ........... 17

Parametros avangados IPM
Configuragoes transmissao .156

Diagnésticos ........... 157
Info.gerais . ............ 154
Parametros da ferramenta .. .9, 54
Parametros do sistema ..202, 203
Parametrosservo ........... 67

Parametros ToolsNet avangados
Diversos

Nomes de ferramenta .. ... 149

Nomes dos grupos de ferramenta
148

Numeros das estagdes . .

..148

Parar todas as ferramentas ....33
Parar todas as ferramentas, nenhuma

continua . . ................ 33
Paridade ................ 130
Part. no parafuso. Pos. ....... 83
Partida externa memorizada .. .91
Pass Through (Alarm) . ....... 79
Pass Through (Green) . ....... 79
Pass Through (Red) ......... 79
Pass Through (Yellow) ....... 79
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Pendant Bypass
PendantRelease . .......... 78

Permite a selecdo de Teste de ferra-
menta, Painel de comando e GP/PD
via mProRemote ........... 90

Permitir compil ndo solic dados 143
Ping ....ooviiiii. .. 182

Piscar quando sequéncia esta termi-
nada 91

Porta .................. 130
Possivel digitar param. nivel E/S 102
A0 ......... ... 1083
Grupo .« o v i 103
Sel.GP.ExtO ........... 103
Prefix ...... ... ... ... ... 159
Prefix scanner . ........... 159
Prefixo do nome do arquivo .. 150

Processamento. Designagéo de et%r?

Programa de aperto . ... .. ... 23
Programagéo
Codigode barras . . ...... 161
Diagrama de aperto basicos . 11
EIS ... .. 103
lote ....... ... ... 49
manual . ............... 12
ProCESSO . v vviaaae e 8
Programacéo avangada . . . .. 102
Programagao bésica . ..... 8,10
pardmetro . .. ........... 12
Programacéo da etapa de aperto 25
Copiar ......ovuuunun... 26
Definicbes . ............ 27
Mostrar val. medidos . .. ... 27
Numero de cantos stick-slip . 27
Opgdes . .vvviii .. 26
Recursos de impresséo . ... 27
Redundancia inativa ...... 27
Programacdodelote ........ 49
Programacao do processo . .. .. 8

Srogramagéo do processo Avangado

Programagdo manual . ... .... 12
Programacéo método de aperto 27
Programacéo standard . . . . . 8, 21
Aplicagbes . ............ 21
Definigbes . ............ 21
Grupos . . .vvvii 21
Grupos de ferramenta .. ... 21
Opgdes . .vvvvnnnnn.. 21

Programacao tempos de aperto 30
I-Wrench 3

parametro . .. ........... 30
Protetordetela ........... 219
Protocolar telegrama . ...... 157
Protocolo ............... 154

AVIS . ............... 133

Ethernet . ............. 134

P2280PM | 2019-09

Cleco

Production Tools

IPM 154
PFCS ............ 134, 142
serial .......... . ..... 130
Standard . ............. 130
Standard2 ............. 131
WinSPC . ............. 142
Protocolo AVIS ........... 133
Protocolo Ethernet . ........ 134
Protocolo GMCC .......... 163
Protocolo IPM . ........... 154
Protocolo PFCS ... .... 134, 142
Protocolo Serial ........... 130
Protocolo Standard . ....... 130
Protocolo Standard2 . . ...... 131
Protocolo Trasys . ......... 165
Protocolo WinSPC ......... 142

Protocolos de bus de campo persona-
lizados 163

Puxar GP do Controlador . ... 171
Aplicagdo ............. 171
Canal ................ 171
Controladores . ......... 171
GPglobal ............. 172
Nome do GP global . ..... 172

Q

Quantidade de confirmagodes . . . 98

R

RAM . ... i 192

Rampas ................. 31

Realizar retrabalho / Tratamento de

EITOS & v v et et e et e i 33

Reatribuir ................ 55

Recursos de impressdo . ..... 27

Rede .............. 162, 180

Redundancia . .......... 17, 66
Angulo do resolver . ....... 66
Avaliagdo .............. 69
Corrente / Resolver ....... 66
Desvio max. angulo ....... 66
Desviomax. TQ .......... 66
Nenhum ............... 66
Transdutor2 ............ 66

Redundancia inativa . . ....... 27

Registro grafico ......... 88, 89

Regulagens do controlador . . .. 88
Concluir aperto atual no bloqueio

do grupo de ferramenta ... 90
Desabilitar salvamento e edigao lo-
cal da Programacéo do processo

.................... 91
Designagéo . ............ 88
DiVErsoS . .............. 90
Exibiravisos ............ 91
Info.gerais .. ............ 88
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Iniciar tela de Parametros da ferra-

menta ................ 88
Manter programa ......... 88
NUmero ................ 88

Opcoes mensagens Syslog . .90
Permite a selecdo de Teste de fer-
ramenta, Painel de comando e
GP/PD via mProRemote . ..90
Registro grafico
Resetar o programa PG para zero

Unidades de torque definidas pelo

DTSV [ To S 88
RejectRelease ............. 78
Rejeitar . ................. 11
Remote Tool Reverse ........ 78
Remote Tool Start . .. ........ 78
Remover ................ 162
Repetir a partir da etapa ... ... 35
Req. de dados, Fu.n ........ 190
Reset de fabrica ........... 218
Reset Signals . ............. 78
Resetar o programa PG para zero 88
Resetar todos os contadores ..210
Resolver ................. 71
Retrabalho ............. 33, 34

AtVO ..o 34
Grupos .. ..oiiiiiia 35
Nao Ativo . .............. 34
Parametros ............. 35
Retrabalho/Tratamento de erros .33
algoritimo . . ............. 37
Reverse (TM_LL) ........... 78
RFTativo ................. 92
Rotagdes da Ferramenta ... ... 71
rpm (Conta-rotagdes) ....... 188
S
S8 146
Saida ............... 184, 185
Saidas . ............... 78, 84
Saidas painel controle conectores
comMID254 ............. 1
Salvando ................ 171
Scanear codigo de barras .. ... 84
Secdo da base (eixo X) ....... 19
Secdodacurva(eixoY)....... 20
SelGP.ExtO.............. 103
Selecdo automatica . . ........ 17

Selegao externa de parametros .91
Sempre transmite uma etapa de desséi-

gamento quando NOK . . ... .. 1

Servigos . . ..iiii . 9, 202
Atualizar software ........ 202
Offine ................ 202
Parametros do sistema ... .202
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VersoOes instaladas

Servidor de parametro de aperto 169

ServoCP ................ 71
Servodes ................ 97
Siganlname
LinkingMode ........... 78
Sigma ................. 199
Signalname
Abort Linking . . .......... 78
Activate Tool Scanner .. ... 78
ANhigh ............... 79
ANlow ................ 79
App /LG Confirm......... 79
App/LGSelect .......... 78
Cycle Complete . . ........ 79
Linking Completed . . ... ... 79
Linking NOK . ........... 79
LinkingOK . ............ 79
Manual Mode ........... 78
Notused . ........... 77,79
OPlInput ............... 78
OPOffline . ............. 79
OPOut................ 79
Pass Through (Alarm) .. ... 79
Pass Through (Green) .. ... 79
Pass Through (Red) ...... 79
Pass Through (Yellow) . . . .. 79
PendantBypass ......... 78
Pendant Release . ........ 78
Reject Release .......... 78
Remote Tool Reverse .. ... 78
Remote Tool Start . ....... 78
Reset Signals . .......... 78
Reverse (TM_LL) ........ 78
Status (Yellow LED) . . . .. .. 79
Tool Bypassed .......... 80
Tool Enabled . . .......... 80
Tool Error . ............. 79
Tool Group Enable . ...... 77
Tool Group in Reverse . . ... 79
Tool Group NOK ... ...... 79
Tool GroupOK . ......... 79
Tool Group Start (SA) ..... 77
Tool Group Stop .. ....... 78
Tool NOK (Red LED) ...... 79
Tool OK (Green LED) ..... 79
ToolOnline . ............ 79
ToolRunning ........... 79
Tool Synchronized . ....... 79
TQhigh «ovveeeeeenn . 79
TQlow . ... ... 79
Unlock Tool . ........... 78
Used by Programmable 10 78, 80
Verification Mode . . . ...... 79
Sinal de iniciagdo . ........ 105
Sinalfixo................ 105
Sinal vital Temporizador . . . .. 143
Sincronizagdo . ............ 62

Sincronizagao caso diferenca fique
acimade ................. 6

.. 155
Sincronizar apés NOK .. ..... 97

Sincronizagao de Data/hora
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Sistema de comunicagéo do chao de
fabrica 134

SmbMount . .............. 150
Software de Atualizagéo . .. .. 202

Solicitagdo de versao do veiculo 143
Solicitagao de verséo do veiculo para

cadaferramenta . .......... 143
Sp 83
SpBItErg . .« v vve e 121
SpiByteErg . ............. 122
Standard ............... 8, 21
Stat. Drehmoment .. ..... 67,76
Status . ......... ... ..., 55

amarelo ............... 16

verde ......... ... ..., 16

vermelho . .............. 16
Status (Yellow LED) ......... 79
Statusresult ............. 197
Status transdutor . .......... 71
Stick-slip . ... 32
Supresséo pulso de partida . ... 30

Supresséo pulso de partida TA . 13

T
Tabeladeerros ........... 194
Tabela de resultados . ....... 17
Tamanho amostra ......... 197
Tamanho de subgrupos . . ... 198
Taxabaud ............... 130
Tela de configuragéo de bus de cam-
PO « vt e 107
Temprampalang ........... 31
Tempo de aperto max. Tmax . . . 35
Tempodeatraso ........... 30
Tempodeatraso TV . ........ 13
Tempodeinércia ........... 31
Tempo de inércia TN . ....... 13
Tempo de marcagdo . ....... 31
Tempo de monitoramento . . . .. 30
Tempo de monitoramento Tmax. 13
Temporizador . ............ 80
Tens3o calibragem ... ...... 186
Tensdes ................ 188
Teste de hardware . ........ 180
TextoVISU . ............... 84
Timeout ............ 143, 146
Timeoutaté erroSA .. ....... 98
TimeoutCurto ............. 31
TimeoutLongo . . ........... 31

Timeout p/ conexao ao servidor 147
Timeout p/confirmagao do telegrama

deresultados . ............ 147
TIPO o et 54
243



Tipo de ferramenta ....... 55, 71
Tipodepega ............. 161
Tipo de transdutor . . .. ....... 71
TM 203
Todasascurvas ............ 89
Tool Bypassed ............. 80
Tool Enabled . ............. 80
ToolError .. ..coviiiin 79
Tool Group Enable .......... 77
Tool Group in Reverse . . ...... 79
Tool Group NOK . . .......... 79
Tool GroupOK ............. 79
Tool Group Start (SA) ........ 77
Tool Group Stop .« . . oo oo v ot 78
Tool NOK (Red LED) ... ...... 79
Tool OK (Green LED) ........ 79
ToolOnline . ............... 79
ToolRunning . ............. 79
Tool Synchronized .......... 79

ToolsNet Open Protocol . . . . .. 147
Torque de des. - etapa 1 10, 11, 12
"grque de deslig. - etapa2 10,11,

Torque limiar (Partida angulo) . .10
Torque max. . ..... 10, 11,12, 46
Torque nominal min. ...10, 11, 12
TPS .. 169

ativando . .............. 170

Servidor ............... 172

Status de conexdo ....... 170
TQ .o 14
TQ desligamento . .......... 76
TQhigh © et 79
TQIlow ..o 79
Transd.de angulo . ......... 187
Transdutor2 . .............. 66

Transfere o valor planejado de gra-
diente 15

Transmiss&o de dados 21,129, 1%(1)

244

indicadores de protocolo ... 16
multiplos blocos

XML/CSV . ... ... . ... 182

Trasys ........oviuunnn. 163
Tratamento de erros ... .. 33, 34
Ativo ... 3
Grupos . . .vvviii 35
Nao Ativo .............. 34
Parametros ... .......... 35
Troque trigger .. ........... 10
U
UCL ... 199
Unidades de torque definidas pelo
USUANMO « ot e e e e e 88
Unlock Tool .............. 78
Usar o padrao para a velocidade des-
tino ... 32

Usar unidade torque selecionada p/
transmissao de dados 9

Used by Programmable 10 . 78, 80
................ 215

Usuario

\Y

\7/;:1Ior de calibragéo de torque original

Valor do torque de calibragao 65, 76

Valorlimite ............ 11,12
ValorMax. .............. 198
Valor maximo -> Menor valor .. 80
ValorMin. ............... 198
Valor padrao

Parametro avangado . ..... 13
Valores . . .......oovuun.. 198
Valoresde angulo . ......... 19
Valores medidos

visualizagdo ............ 95
Velocidade . ..... 11,12, 37,76
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Velocidade destino .. ........ 32
Velocidade maxima . ..... 67,76
Verde

codigode barras . ........ 15

fungdo ................ 16

LED ...... ... ... ... . ... 78

status . ........ .. ..., .. 16
Verification Mode . .......... 79
Vermelho

codigode barras . ........ 15

fungdo ................ 16

LED ...... ... ... ... . ... 78

status . ........ .. ..., .. 16
Versdes instaladas . ........ 202
VIN/Trilha . .............. 143
Visdo geral agbes NIO .. ..... 35
Visualizando

valores medidos ......... 95

Voltagem
Analdégico negativo / Aliment. Pos.

188

Analégico positivo .. ..... 188
Légica ............... 188
Voltar .................. 182
X
XML oo 150
carregar .. ..., 25
salvar .......... ..., 25
XML/CSV
protocolo . . ............ 149
Transmissao de dados . ... 182
XMP grupo de produtos
Carregar/salvar .......... 25
Z
Zerar contador mostrado . ... 210

Zerar tamanho do Lote quando ocor-
rer perda de conexdo . ...... 146
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