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RESUMO

Este trabalho de conclusédo de curso apresenta, a confec¢édo de interface e a implantacéo
de robd manipulador para comunicacdo com maquina injetora, segundo a norma internacional
EROMAP12. O processo de extracdo da peca na moldagem por injecdo, tem grande
importancia na qualidade do produto, a intervencdo humana para a desmoldagem tem influéncia
na geracao de refugo. Buscando solucdes para aumentar a producdo e melhorar a qualidade sem
investimento em novas maquinas injetoras e moldes. Com a implantacdo de robds
manipuladores € possivel extinguir movimentos manuais para desmoldagem, com isso obtemos

ganho de produtividade com tempos menores do ciclo de inje¢éo e reducdo de custos.

Palavras-chaves: Desmoldagem, manipulador, interface, custo, tempo e produtividade.



ABSTRACT

This work final paper presents the making of interface and the rollout of a handling
robot for communication with an injection machine, according to international standard
EROMAP12. The removal process of the part in the injection molding has great importance to
the quality of the product. Human intervention for the demolding has great influence on the
generation of waste. Searching for solutions to increase production and improve quality without
investment in new machines injection and mold, the roll out of robots makes it possible to
extinguish manual movements to demolding. With this, we get productivity gain with shorter
time of injection cycle and cost reduction.

Keywords: Demolding. Handler. Interface. Cost. Time. Productivity.
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1. Introducéo

A aplicacdo de robds na industria de injecdo plastica tem crescido, sendo impulsionado
pelo aumento de producdo sem o investimento em novas injetoras. A desmoldagem manual de
pecas plasticas no molde, desempenha uma atividade repetitiva. Ciclos muito curtos sem o
devido tempo de recuperacdo de fadiga € um dos principais fatores dos distdrbios dos membros
superiores. (Couto; Gerenciamento de L.E.R e 0s D.O.R.T; ERGO, 2007)

Na moldagem por injecdo, 0 processo de extracdo tem importancia na qualidade do
produto. O trabalho humano de abrir e fechar a porta da injetora para retirar a peca, afim de
evitar que a peca, caia do molde e arranhe, essa atividade sera substituida pelo rob6.

Este projeto de final de curso visa implantar rob6s cartesianos em uma industria de
eletrodomésticos localizada em Conceicdo do Jacuipe, com o proposito de extinguir as
operacOes repetitivas para desmoldagem manual da pec¢a pléstica, a reducdo do ciclo de

moldagem e reducéo de custo.

1.1. Objetivo geral

O objetivo principal deste projeto é o desenvolvimento de interface para possibilitar
comunicacdo entre manipulador e maquina injetora de plastico.

Dente 0s objetivos especificos, podemos citar:

o Analise de ganhos com instalacéo do robo;

o Projetar e construir ferramentas para desmoldagem das pecas plasticas adequadas a cada

geometria.



1.2. Justificativa

Automacdo industrial permite grandes melhorias na produtividade do trabalho, entre estes
0 aumento da producdo. Equipamentos automatizados possibilitam melhoria na qualidade do
produto, padronizando a producéo, reduzindo de forma significativa perdas e refugos. O uso de
robds contribui para a automagéo de processos, alterando o programa e a ferramenta do robd
adaptasse ao processo de produtos diferentes e, desta forma, se consegue grandes incrementos

na produtividade e, consequentemente, na producao.
“A automacdo é um caminho sem volta para a evolucdo e, nos
processos de injecdo, pode-se perceber o quanto é importante para auxiliar e
otimizar as operacdes, representando um dos investimentos mais baixos em
comparagdo com o0s gastos que seriam feitos na compra de novas injetoras ou
de moldes, considerou Kimura, gerente geral da Star Seiki Brasil” (Moraes;
Robdética — Industria de autopecas estimula os negécios de manipuladores,

2011).

Buscando formas de aumentar a producdo sem investimento em novas maquinas
injetoras e moldes, uma empresa de eletrodomésticos buscou a solu¢do na automacdo do
processo de desmoldagem das pecas plasticas.

“O momento estd muito favoravel para a automagdo. Muitas empresas

estdo com sua capacidade produtiva praticamente tomada e, em vez de

investir na compra de novas injetoras, percebem que vale a pena otimizar a

producdo das maquinas ja existentes, adquirindo sistemas de automacao para

alcancar maior eficiéncia nas operacgdes, com base nos recursos ja disponiveis

nas areas de injecdo e de moldes, a fim de elevar os resultados, sem promover

outro tipo de investimento, considerou Kimura, gerente geral da Star Seiki

Brasil” (Moraes; Robotica — Industria de autopecas estimula os negécios de
manipuladores, 2011).

Pretende-se com a implantagdo de rob6s manipuladores, extinguir movimentos manuais

para desmoldagem, ganho de produtividade com tempos menores do ciclo de injecdo, reduzir

0 custo com o desenvolvimento de garras e dispositivos.
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2. Fundamentacéo tedrica
2.1.  Rob0d Industrial

A Associacao de Automacdo e Robdtica Australiana diz que ndo existe definicdo padrédo
para robd, mas sugere trés caracteristicas essenciais: possuir alguma forma de mobilidade, ser
programavel para realizar tarefas diversas, operar automaticamente apds ser programado.
(Bomfim, M. H. S, 2013).

Os principais componentes de um rob6 industrial sdo: o braco robotico, o sistema de
controle, a interface de operacéo e o efetuador integrado ao brago robético. O manipulador ou
braco robotico é a estrutura responsavel por posicionar, mover o efetuador para a posi¢éo
adequada a sua utilizagdo. (Aguiar, A.; Medeiros, J.; Bitencourt, A. 2006).

Os robds utilizados na inddstria em maquinas injetoras sdo classificados em: robos
cartesianos, rob6s articulados (antropomorfos) e robds cilindricos.

O rob0 cartesiano é dotado de brago rob6tico com trés juntas prisméticas. O robd move-
se em linha reta, na horizontal e vertical, os eixos coincidem com o sistema de coordenada
cartesiano. O que caracteriza esse tipo de robd € a precisdo no posicionamento da ferramenta,
a rigidez mecanica e a area de trabalho pequena. O robd cartesiano representado na Figura 1.

Figura 1 — Rob0 cartesiano, fabricante Dal Maschio

Fonte: http://dmrobotica.com.br/produtos-cartesianos-ginkopl.html

O rob6 articulado ¢é dotado de brago robotico com o minimo de trés juntas rotacionais.
Por sua estrutura se assemelhar a um braco humano, permite maior nimero de movimentos em
pequenos espacos, é o tipo mais utilizado em ambientes industriais. Robd antropomorfo é
dotado de seis juntas articuladas e tem seus movimentos baseados no brago humano. Aplicado
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a atividades que necessitam de movimentos complexos e precisdo da ferramenta de trabalho. O
robd antropomorfo, pode ser visualizado na Figura 2.

Figura 2 - Rob6 antropomorfo, fabricante KUKA.

1
Fonte: http://www.kuka.com/nl_med|a/en/200602/publicationlapml.pdf
O rob6 cilindrico, os eixos do braco formam um sistema de coordenada cilindrico,
possui duas juntas prismaticas e base com movimento rotativo. Seus movimentos sao lineares
e rotacionais combinados. O rob6 cilindrico mostrado na Figura 3.

Figura 3 — Rob0 cilindrico, fabricante Shini Plastics Technologies

Fonte: Manual STARMACH
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A interacdo entre 0 homem e o robd industrial é se d& por de uma interface de operacao,
através de um terminal, onde o operador acessa as informagdes referentes ao robd e programa
a tarefa como necessario, acessando o sistema de controle do robd.

O sistema de controle de um robé industrial pode ser composto por um controlador
l6gico programével, um terminal computadorizado ou uma plataforma micro processada. Para
definir a movimentacdo a ser realizada pelo robd, o sistema de controle envia sinais de
acionamento para os atuadores do brago robotico e do efetuador, a partir dos dados de entrada,

controlando adequadamente 0s movimentos realizados por estes.

2.1.1. Efetuadores e trocadores

O efetuador, também conhecido como 6rgdo terminal, € a ferramenta que permite a
interacdo dos rob6s com o ambiente em que estes se encontram. Podem ser classificados de
acordo com a sua funcdo: for pegar e segurar objetos para que este seja deslocado é uma garra
mecéanica. (Aguiar, A.; Medeiros, J.; Bitencourt, A. 2006).

2.1.1.1. Garra de dois/trés dedos

Este tipo de garra tem o funcionamento semelhante ao realizado por uma méo para
agarrar um objeto. O fechamento/abertura dos dedos pode ser feito de forma linear, com os
dedos se mantendo paralelos, ou angular. As garras lineares possuem a capacidade de segurar
objetos de tamanhos variados, enquanto as garras angulares tem um tamanho suportado
especifico, devido ao angulo formado entre a garra e o objeto.

Existem diversos modelos de garras, que utilizam engrenagens e cremalheira, molas,
parafusos sem fim ou pistbes para realizar o seu movimento de fechamento/abertura, e,
dependendo de sua aplicagdo e modelo é necessario utilizar sensores de forga e posicionamento

para realizar o seu controle. (Aguiar, A.; Medeiros, J.; Bitencourt, A. 2006).

2.1.1.2. Garra a vacuo

As garras a vacuo utilizam ventosas ou copos de succ¢éo, ligados a uma bomba de vacuo,
para aderir a superficie da peca que se deseja transportar. Sua principal vantagem é a capacidade
de transportar objetos de materiais diversos a partir de apenas uma superficie, mas este tipo de
garra possui varias limitacdes: o objeto deve ter uma superficie plana, lisa, sem orificios e deve

ser maior que as ventosas, o que impede o transporte de objetos pequenos ou irregulares e o
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peso maximo suportado por este, depende da bomba de véacuo utilizada. (Aguiar, A.; Medeiros,
J.; Bitencourt, A. 2006).

2.2.  Euromap (Europe’s Association for plastics and rubber machinery manufacturers.)

E a norma que rege os padrdes de qualidade para tomadas multipolares industriais de
acordo com as principais associa¢fes europeias de fabricantes de méaquinas para a industria de
plastico, pelo sitio www.euromap.org pode ser acessada gratuitamente.

A interface elétrica entre a maquina injetora de plastico e o robd segue a norma
internacional euromap 12 e 67. Segundo lider em automacéo (ABB, Software for the Plastics
Industry. 2006) é a melhor interface de sinal entre rob6 e maquina de moldagem por injecédo
para acelerar a instalacdo de uma célula, e os sinais sdo padronizados entre o robd e a maquina
(ABB, Robot based automation for the plastics industry. 2005).

A troca de sinais, entre a maquina de moldagem por injecdo e o manipulador sdo por
contatos de relé ou interruptores. Conforme recomendacdo a conexdo entre maquina e
dispositivo é por tomada com plugs de pinos opostos, macho e fémea em ambos os lados. A
interface é pré-configurada por meio de hardware e é plug-and-play (KUKA, Handling of
plastic parts after injection molding, 2006).

A norma destina-se a fornecer intercambialidade, por isso, os sinais de hardware sao
padronizados entre robd e maquina, devendo ser disponibilizados os sinais molde aberto, molde

fechado, seguranca porta aberta fechada, extracéo, injecdo, robd na area de molde.

14



3. Desenvolvimento

O presente trabalho iniciou-se com a confeccdo de interface para integracdo de
manipulador com uma maquina injetora de plastico seguindo normas internacionais. Propde-se

descrever os passos para desenvolver interface conforme norma Euromapl2.

3.1. Robhd

A linha de rob6s da TENSO Robotics, fabricado para maquinas injetoras de 50 a 4000
toneladas com opc¢éo de 1, 3 e 5 eixos servo motor para automatizar produces com aplicagoes
simples ou complexas. O modelo usado no trabalho é o TEH-1000SN na Figura 4, do tipo
cartesiano adequado para maquinas injetoras 350 a 450 toneladas, o0 modelo dispde um eixo
com servo motor e dois eixos com cilindros pneumaticos para posicionamento dos eixos y e z
nas posicdes de inicio e fim com limitadores, ajustados por servo posicionador. O controle do

robd e programacao é feito através de terminal.

Figura 4 — Rob0 Tenso
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Fonte: Autor
3.2. Interface elétrica
Certos sinais devem ser trocados entre a maquina de injecdo e o rob6 durante o
ciclo de moldagem, para que o trabalho seja executado com seguranca. Para simplificar e
padronizar a interface entre maquina de injecdo e o robd, é desenvolvida uma interface

euromapl2, como mostrado na Figura 5 a troca de sinais maquina e robd.
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Figura 5 — Esquema de ligagéo fios euromapl12
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Fonte: Manual injetora sintron.
3.2.1. Robo Tenso

Na Figura 6, representado esquema elétrico com os sinais para confeccdo da interface
seguindo Euromap 12 e descritos na Tabela 1. Na Figura 7, mostrado localizacdo dos relés na
gabinete.

Figura 6 — Esquema para interface rob6
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Fonte: Manual rob6 Tenso
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Tabela 1 — Sinais rob0 tenso para interface.

Sinais

Funcéo

Molde aberto

Os fios 1 e 2 em conjuto o relé RL1 sdo utilizados para identificar o sinal,

quando a maquina de injecdo abre e fecha o0 molde.

Seguranca de

porta

Os fios 3 e 4 em conjuto o relé RL2 sdo utilizados para o controle de porta
de seguranca. Identificado o sinal de porta fechada libera o robd e maquina

para operagao.

Injecdo (molde

Os numeros de fios 5 e 6 em conjunto o relé RL3 sdo usados para controle

fechado) de injecdo. Identifica qué o molde est4 fechado e injetando material ndo
permitindo o acesso do rob6 ao interior da maquina
Ejetar Os numeros de fios 7 e 8 em conjunto o relé RL5 monitora 0 movimento

de extracdo da peca no molde. Indentificando que o molde esta aberto

permitindo o acesso do rob6 ao interior da maquina.

Molde aberto

Os numeros de fios 9 e 10 em conjunto o relé RL4 monitora 0 movimento
de abertura do molde. Indentificando que o molde esta aberto permitindo o

acesso do robd ao interior da maquina.

Molde fechado

Os nameros de fios 11 e 12 em conjunto o relé RL4 monitora 0 movimento
de fechamento do molde. Indentificando que o molde esta fechado

impedindo o acesso do rob6 ao interior da maquina.

Fonte: Manual rob6 tenso

Figura 7 — Gabinete de controle rob6 tenso, relés da interface.
Ad/)

Fonte: Autor
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3.2.2. Plug e Tomada

Figura 8 — Tomada padrdo euromap12.

Fonte: Autor

A interface consiste na conexdo de plug entre a maquina de moldagem por injecéo e o
robd, no lado do robd de 1 a 16 s&o sockets e 17 a 32 sdo pinos e no lado da maquina de injecéo

€ 0 oposto como nas Figuras 8 e 9:

Figura 9 — Esquema de pinagem tomada

(ASRIITARRRNA AR RSRRRRE LI RRRVANRA L Fp

AT zmmw-v~1<«~;§

Yo\ TN (T D
Q01 ||7T® @2 ‘Ej:n {[z20017|| 1@ @
10O Oz2||2@ @2 | 20011 |2@ @10
‘ 11003 19. .27 , 270 019 3..11
2004 ||2@ @238 20020 (+@ @12
130 Os5 | |27@ @22 | 20 02|50 @13
40O Os ||2@ @30 | 0 02| |t @ @14 |
15007 || @31 ]| 002 |70 @15 |
8O Oz ||»@® @32 200xu||: @ @8] [
a i |
e &/ \o &/)| @=pmw O _O/\O /)
O T 4 O = socket ‘ihl“"”m't"i-"“-'-Mkmiw--”I?-ww-i}.‘

Tomada lado robé Tomada lado maquina injetora

Fonte: Norma euromapl2 - http://www.euromap.org/files/EU12_v1 7.pdf

O plug e a tomada para conexdo entre maquina de moldagem por injecdo e o rob6 é
projetada de acordo com a Euromapl2, segue sinais para interface mostrados nas Tabelas 2

sinais da maquina e Tabela 3 sinais do robé:
18



Tabela 2 - Sinais da maquina de moldagem por injecao

Plug N°

Funcéo

1-9

Parada de emergéncia da maquina: O interruptor de emergéncia da
méaquina de moldagem por injecdo € usado para interromper o circuito do

robd emergencialmente.

Molde aberto: O contato do interruptor (ver pino de contato N° 16)
é fechado quando a posicdo de abertura do molde for igual ou maior do que
a posicdo requerida. Deve ser impossivel fazer alteracdo inadvertida do
golpe de abertura do molde menor do que o requerido para o dispositivo de

manuseio.

3-11

Sistema de seguranca ativo: O contato do interruptor é fechado
quando os dispositivos de seguran¢a na maquina de moldagem por injecdo
estiverem operacionais de modo que movimentos perigosos do dispositivo
de manuseio/rob6 sejam possiveis. O sinal esta ativo em qualquer modo

operacional.

Ejetor traseiro: O contato do interruptor é fechado quando o ejetor
tiver sido retraido ndo importa a posicéo da placa em movimento. (ver pino
de contato No.16) Atengao para o sinal “Ativar ejetor traseiro” (ver pino de
contato

No 21), quando a sequéncia do ejetor for selecionada. (ver pino de
contato No.16)

Ejetor dianteiro: O contato do interruptor (ver pino de contato
No.16) é fechado quando o ejetor estiver avancado. O sinal reconhece
“ejetor dianteiro ativado” (ver pino de contato No 22).

Recomenda-se fechar o contato do interruptor quando a sequéncia

de ejetor ndo estiver em uso. (ver pino de contato No.16)

6 (Opcional)

Puxadores centrais para movimento do robd: Interruptor (ver pino
de contato No.16) é fechado quando os puxadores centrais, ndo importa a
posicdo da placa de ferramenta movel, estdo em posicdo de movimento

livre — dentro do rob0.

7 (Opcional)

Puxadores centrais em posicdo de remocdo de moldagens por

injecdo — Interruptor (pino de contato No0.16) é fechado quando os

19



puxadores centrais estdo posicionados para remocdo da moldagem por

injecéo.

8 (Opcional)

Rejeitados: Interruptor (ver pino de contato No.16) é fechado
quando a peca moldada for rejeitada. O interruptor deve ser fechado quando
a ferramenta estiver aberta e deve permanecer fechado ao menos até “molde

fechado ativado” (ver pino de contato No.17)

10

Maquina no modo automatico: Interruptor (ver pino de contato
No.16) é fechado quando o interruptor de selecdo de modo operacional

estiver em “modo semiautomatico” ou “modo totalmente automatico”.

12

Molde fechado: Interruptor (ver pino de contato No.16) é fechado
quando o fechamento da moldagem for completo, e o sinal “fechamento

ativado” nao € mais necessario. (ver pino de contato No.17)

13 (Opcional)

Livre

14 (Opcional)

Molde na posicdo intermediaria: Interruptor (ver pino de contato
No.16) é fechado quando a IMM atinge posicao intermediaria especificada
e permanece fechado até que a IMM esteja completamente aberta. O sinal
pode ser usado de duas formas:

1) Abertura do molde para na posi¢do intermediaria e da o sinal
inicial ao dispositivo de manuseio/robd. A abertura do molde reinicia com
o sinal “abertura completa do molde ativada” (ver pino de contato No.28)

2) Abertura do molde nédo para na posic¢do intermediaria, no entanto
da o sinal para o dispositivo de manuseio/robd. (ver pino de contato No.16)

O contato do interruptor é aberto quando a posicdo de abertura

intermediaria do molde ndo estiver em uso.

15 (Opcional)

Livre

16

Voltagem de sinal do robé

Fonte: Norma euromapl2 - http://www.euromap.org/files/EU12_v1 7.pdf

Tabela 3 - Sinais do Robd

Plug N° Funcéo
17 Molde fechado ativado: O contato do interruptor (ver pino de
contato N° 32) é fechado quando o robd esta retraido o suficiente para
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iniciar o fechamento do molde. O contato do interruptor deve permanecer

fechado ao menos até o “molde estar fechado” (ver pino de contato N° 12)

18, 26

Moldes livres: O contato do interruptor é fechado quando o robd
esta retraido o suficiente para iniciar o fechamento do molde. Se o contato
do interruptor se abrir por causa de uma falha, o fechamento do molde deve
ser interrompido. O contato do interruptor deve ser fechado se o robé
estiver desligado.

Recomenda-se fechar o interruptor de contato quando o robé néo

estiver selecionado.

19, 27

Parada de emergéncia do robd: A abertura dos contatos do
interruptor do robd deve desligar o sistema de controle da maquina de

moldagem.

20

Operacéo com o robo: O contato do interruptor (ver pino de contato
N° 32) é aberto quando o interruptor de modo do robd estiver em
“Operacdo com maquina de moldagem por inje¢do”. O contato do
interruptor é fechado quando o interruptor do modo do dispositivo de
manipulagdo estiver: “Maquina de moldagem por inje¢do fora de
operacao”. O contato do interruptor (ver pino de contato N° 32) é fechado

quando o rob6 estiver desligado.

21

Ejetor traseiro ativado: O contato do interruptor (ver pino de
contato N° 32) é fechado quando o dispositivo de manipulacdo ativa o
movimento para o ejetor traseiro, o contato do interruptor deve permanecer
fechado ao menos até: o sinal de “Ejetor traseiro” for dado pela maquina

de moldagem por injecéo (ver contato N° 4)

22

Ejetor dianteiro ativado: O contato do interruptor (ver pino de
contato N° 32) é fechado quando o dispositivo de manipulacdo ativa o
movimento para o0 ejetor dianteiro. O contato do interruptor deve
permanecer fechado ao menos até o sinal de “ejetor dianteiro” for dado

pela maquina de moldagem por injecéo (ver contato N° 5)

23 (Opcional)

Permitir o movimento de puxadores centrais para a remogao da
moldagem por injecdo: O contato do interruptor (contato n° 32) é fechado
quando é permitido o movimento de puxadores centrais para a remocao da

moldagem por injecao.
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Recomenda-se que o contato do interruptor permaneca fechado ao
menos, até que o sinal de “o puxador traseiro final” seja dado pela maquina

de moldagem por injecéo (ver contato N° 7)

Permitir o movimento de puxadores centrais para a remocao da
moldagem por inje¢do: O contato do interruptor (contato n° 32) é fechado
_ quando ¢é permitido o movimento de puxadores centrais para a remocao da
24 (Opcional) L _
moldagem por injecdo. Recomenda-se que o0 contato do interruptor
permaneca fechado ao menos até que o sinal de “o puxador traseiro final”

seja dado pela maquina de moldagem por injecdo (ver contato N° 7)

25 Reservado para uso futuro do Euromap

Molde aberto ativado: O contato do interruptor (ver pino de contato
N° 32) é fechado quando o dispositivo de manipulacdo apanhou a peca e
) ativou a continuacdo da abertura do molde. O contato do interruptor deve
28 (Opcional) ] ' _
permanecer fechado até que o sinal de “molde aberto” seja dado pela
maquina de moldagem por injecdo (ver contato N° 2)

“Se 0 contato do interruptor ndo for utilizado, deve ser aberto.”

29 Reservado para sinal futuro de Euromap
30 Livre

31 Livre

32 Voltagem da IMM

Fonte: Norma euromap12 - http://www.euromap.org/files/EU12_v1_7.pdf

3.2.3. Cabo

O cabo multicanal de 32 vias, possui isolamento de polietileno que envolve cada via,
blindagem com fita de aluminio e cobertura de PVC flexivel, nesse tipo de cabo a identificacdo

das vias € dado por nimeros impressos em cada uma.

3.2.4. Injetora Sinitron

Na injetora sinitron modelo SYA250SM e SYA400SM, o esquema elétrico na Figura
11 para conexao dos fios da tomada para maquina. A Figura 10, mostra que os fios para interface

sdo conectados em um régua de relés ndo tendo acesso direto ao clp.
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Figura 10 — Gabinete injetora Sinitron

Figura 11 — Esquema interface Sinitron

Fonte: Autor
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Para a injetora trabalhar com o rob0 apds confeccdo da inteface é necessario, através do

terminal, habilitar o modo rob6. A Figura 12, mostra as op¢des modo rob6 e portaAut,

selecionar a opgdo “MUsa”, abilitar a maquina para comunica¢do com o robd.
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Figura 12 — Configuracdo da maquina para trabalhar com rob6

HodaRobali (M=
NUsa ~

2 Grupo

8 g-a 1-C 2-E

8 g-B 1-D 2-F

Fonte: Autor
3.2.5. Haitian
Na injetora Haitian série saturn modelo SA2500 e SA3800, 0 esquema elétrico na Figura
14 para conexao dos fios da tomada para maquina. A Figura 13, no gabinete ndo existe a régua

de protecdo com relés, tendo de conectar os fios para interface direto ao clp.

Figura 13 — Gabinete injetora Haitian

Fonte: Autor
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Figura 14 — Esquema interface Haitian
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Para a injetora trabalhar com o rob6 ap6s confeccédo da inteface é necessario, através do

terminal, habilitar o modo robd como desmonstrado nas figuras.

A Figura 15, exibi a tela parametros a opgéo “usar rob6” altera parametro 0 para 1.

Figura 15 — Tela de parametros
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§

la Moog
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Tipo Sequranga Hidraulica
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Botdo Inicio

Carrega Acumulador
Inject Prop. V.

Usar Bomba Variavel
Checar Molde Abertor
Use Driver Status
Analog Bard Display
Analog BarS Display
Analog Baré Display

Fonte: Autor
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Na Figura 16, mostra a tela Sw off a opgéo robo alterar parametro 0 para 1.

Figura 16 — Tela Sw Off

Fonte: Autor

Na Figura 17, altera a configuragdo mudando o parametro 0 para 1n a opgao usar robd.

Figura 17 — Tela Bico

Fonte: Autor
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3.3.  Projeto e desenvolvimento da garra

O desenvolvimento de cada ferramenta foi feito conforme a particularidade da
geometria e a posi¢do no molde de cada peca com essas informacdes pode definir se sera usado
no projeto garra de succdo ou garra pneumatica. O projeto das ferramentas foi desenvolvido no
software cad solidworks.

Garra de succdo: Para 0 manuseio de quatro pecas a garra pode ser ajustada a geometria
da peca e fazer a pega por meio do sistema a vacuo, ilustrado na Figura 18 — a esquerda projeto

3D, a direita modelo real segundo projeto.

Figura 18 — Projeto 3D garra de ventosa e modelo real

Fonte: Autor
Garra universal: Para 0 manuseio de duas pecas, a garra € composta de pincas angular,
como exibido na Figura 19 — a direita projeto 3D, a esquerda modelo real segundo projeto.

Figura 19 — Garra universal com pinga pneumatica

Fonte: Autor
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4. Resultados
Fazendo o comparativo de producdo dos A e B antes e depois a implantacéo do robo, é

possivel perceber a reduc@o no tempo de injecdo, o aumento de produtividade.

4.1. Produto A molde uma cavidade:

Situacédo sem robd:

Como a maquina é adequada a norma NR12%, o operador s6 tem acesso a peca apos a
abertura total da maquina, o que acarreta em tempo maior para a extracdo da peca. O ciclo
nominal da maquina é de 45 segundos, porém o ciclo acrescido das perdas com ritmo / fadiga?
atinge na média o ciclo de 48 segundos.

e Producdo média diaria: 1800 pecas;

e Ciclo médio de producdo: 48 segundos;

e Modo de trabalho: semiautomatico.
Situagdo com robo:

Apbs a introducdo do robd, os ndo conformes gerados durante o processo produtivo
estavam ligados aos reinicios de producdo. Houve melhora para o colaborador que passa a
trabalha sentado, tendo ganho ergondmico?®, pois a peca é conduzida pelo robd até o posto de
trabalho e o colaborador deixa de abrir/fechar a porta (cerca de 1050 movimentos turno -
abrir/fechar porta).

e Producdo média diaria: 2215 pecas;
e Ciclo médio de producdo: 39 segundos;

e Modo de trabalho: automético.

Fazendo o acompanhamento do produto A em 25 dias, obtivemos os seguintes
resultados:
e Situacdo sem robd: 45000 pecas;
e Situacdo com rob6: 55380 pecas;
e Diferenca: 10380 pecas/ganho de 23,0 %.

1 NR-12: Segundo MTE (2011), é uma norma regulamentadora do ministério do trabalho que estabelece
normas de seguranca para maquinas e equipamentos.

2 Fadiga: Segundo lItiro lida (2005), pode ser considerada como o resultado dos excessos de acgles
realizadas no trabalho, reduzindo a capacidade de produzir a energia suficiente para permanecer na atividade.

3 Ergonomia: segundo ltiro lida (2005), é o estudo da adaptacéo do trabalho ao homem.
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4.2. Produto B molde duas cavidades:

Situacdo sem robd:

Como a maquina adequada a norma NR12, o operador s6 tem acesso a pega apos a
abertura total da maquina, o que acarreta em tempo maior para a extracdo da peca. O ciclo
nominal da maquina é de 60 segundos, porém o ciclo acrescido das perdas com ritmo / fadiga
atinge na média o ciclo de 65 segundos.

e Producdo média diaria: 2640 pecas;

e Rejeicdo diaria: 5%;

e Ciclo médio de producdo: 65 segundos;

e Modo de trabalho: semiautomatico.
Situagdo com robo

Apo6s a introdugdo do robd, os ndo conformes gerados durante o processo produtivo
estavam ligados aos reinicios de producdo. Houve melhora para o colaborador que passa a
trabalha sentado, tendo ganho ergonémico?, pois a peca é conduzida pelo robd até o posto de
trabalho e o colaborador deixa de abrir/fechar a porta (cerca de 1050 movimentos turno -
abrir/fechar porta).

e Producdo média diaria: 3200 pecas;
e Rejeicdo diaria: 3,05%;
e Ciclo médio de producdo: 48 segundos;

e Modo de trabalho: automaético.

Fazendo o acompanhamento do produto A em 25 dias, obtivemos o0s seguintes
resultados:
e Situacdo sem robd: 63360 pecas;
e Situacdo com robd: 79200 pecas;
e Diferencga: 15840 pecas/ganho de 25,0 %.

4 Ergonomia: segundo ltiro lida (2005), é o estudo da adaptacéo do trabalho ao homem.
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5. Conclusao

O projeto de concluséo de curso da especializacdo descreve como desenvolve interface
para comunicacdo entre maquina injetora e manipulador. No projeto de implementacao,
pensou-se em retirar o trabalho humano de abrir e fechar a porta da injetora para desmoldagem
da peca pléstica, com a automacdo do processo pode-se obter ganho de produtividade com
tempos menores do ciclo de injecao e reducdo do custo de produto. Para isso, utilizou-se o rob6
manipulador tenso TEH-1000SN integrado a maquina injetora seguindo norma internacional
euromapl2.

A andlise dos resultados apresenta ganho de 23% e 25% na producgdo dos produtos A e
B, a implantacdo dos rob6s trouxe ganhos expressivos para a producdo. Atraves da reducdo do
tempo de extracdo, pode-se alcancar 18,75% e 26,15% de reducdo do tempo de injecdo nos
produtos A e B. Além dos resultados previstos, foi observado ganho na qualidade do produto
com a diminuicdo do reinicios de producdo e ganho ergonémico por eliminar a operacdo de
abrir e fechar a porta da injetora.

Com os dados obtidos pela a analise dos processos antes e depois da implantacdo do
manipulador, o tempo de moldagem por injecdo pode ser reduzido, com investimento menor
que a aquisicao de novas maquinas injetora. Dessa forma o projeto de concluséo de curso atende

as expectativas.
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7. ANEXO
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ANEXO A: Manual rob06 tenso, identificacdo de fio para conexdo entre rob6 e maquina injetora

IDENTIFICATION FOR WIRE CONNECTION BETWEEN
ROBOT AND INJECTION MOLDING MACHINE

1.In order to ensure correct wire connection between the robot and the injection molding
machine and operation safety,the electric technician must fully understand all wires

function and their requirements.
2.The robot requires a power source of single phase AC220V $10% 50~60HZ.
3
B
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molding machine closes to the stroke end,a voltage or one set or A connection will
send a signal to the wire numbers 1 and 2.At this thme AC or DC power is identified.
The relay RL1 should also be applied together.If you use only one set of a connection
f”orrS sBi%nzl) informing,then you are requested to make modification on the circuit board
( -A).

Connect the wire numbers 1 and 2 with a common conection with mold close end
signal point.See Wiring Diagram 70 (C.Y?2).

4. The wire numbers 3 and 4 are used for safety door control,when the injection molding
machine closes the safety door,a voltage or one set of "a"connection wire send a signal
to the wire numbers 3 and 4.At this time an AC or DC power is identified. The relay
RL?2 should be applied together.If you use only one set of "a"conuction for signal
informing,then you are requested to make modification on circuit board (TSB2-A).
Connect the wire numbers 5 and 6 with a common connection with injection signal
point.See Wiring Diagram 70 (C.Y4).

5.The wire numbers 5 and 6 are used for injection control.when the injection molding
machine performs injection motion,a voltage or one set of "a"Connection will send a
signal to the wire numbers 5 and 6.At this time an AC or DC power is identified. The
relay RL3 should be applied together.If you use ouly one set of "a"conuction for signal
informing,then you are requested to make modification on circuit board(TSB2-A).
Connect the wire numbers 5 and 6 with a common connection with injection signal
point.See Wiring Diagram 70 (C.Y4).

6.The wire numbers 7 and 8 are one set.The RLS5 a connection is in series control for
eject forward motion of injection molding machine.

7.The wire numbers 9 and 10 are one set.The RL4 a connection is in series control for
mold open/close motion of injection molding machine.When the R1.4 is OFF,the
injection molding machine can not perform mold open/close motion.

8.The wire numbers 11 and 12 are one set.The RL4 a connection is in series control for
mold/close motion of injection molding machine.

3
Figura 20 — Identificacdo de fio para conexdo entre robd e maquina injetora

Fonte: Manual robd tenso
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ANEXO C: Interface elétrica entre a maquina de injecao e dispositivo de manuseio v1,7.

EUROMAP 12 Version 1.7

1 Scope and Application

This EUROMAP recommendation defines the connection between the injection moulding machine
and the handling device. This is intended to provide interchangeability.

In addition recommendations are given for signal voltage and cument levels. The mains connection of
the handling device is also specified.

2 Description

The signals in both the injection moulding machine and the handling device are given by contacts,
e.g. contacts of relays or switches, etc. The contact making is either potential-free or related to a
reference potential supplied to a contact of the plug mounted on the injection moulding machine or the
handling device (see tables 1 and 2).

The signals shall be available in all injection moulding machines and handling equipment.

2.1 Plug and socket outlet

The connection between the injection moulding machine and the handling device is achieved by the
plugs specified below. For the injection moulding machine the plug contacts 1 to 16 are male and the
plug contacts 17 to 32 are female. All the plug contacts should be capable of taking a minimum of
250 Vand 6 A

Armrangements of pins and sockets viewed from the mating side (Opposite the wiring side)

Y

BB R B
B
. sO O ||17® @25 = 0 017 |1@ @°
WO Q2 | |:@ @28 EONORLINEN N RU
MO O3 | (9@ @27 AONORINER N M
2004 | |20@ @28 20 020 (4@ @12
BOOs | |21@ @29 2002 5@ @12
14O O6 | |2@ @30 0O Q22| |6 @ @M
BOO7 | |2@ @3 O 02|70 @15
B8O OE | (4@ @22 CAONOFINEN N R
@ =pin & 9/
() = socket :
Figure 1: Plug on the handling device Figure 2: Plug on the injection moulding machine
EUROMAP 12 Page 4 of 10

Figura 22 — Euromap 12 pagina 4, Plug e soquete.
Fonte: Eromap Technical Commission (V. 1,7. N. 10. 2015)
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EUROMAP 12 Version 1.7

2.2 Switch contact specification

+  The current of the signals must not exceed 200 mA unless otherwise noted.
» Acurrent of at least 10 mA must be maintained during signalling.
+ The voltages of the signals must not exceed 50V DC or 250  AC.

2.3 Plug contact assignment
MNotes onthe table below:

* Unless otherwise noted, the switch contacts are switching the reference potential (plug contacts
Mo 16 and 32).

*  All signals are continuous signals unless otherwise noted.

* The signals are conducted from the signal source to the respective pin.

s« Apart from the handling device signals "Enable mould closure” (17), "Mould area free" (18/26),
and "Emergency stop" (19/27), the signals can assume any status when the handling device is
switched off.

Table 1: Injection moulding machine signals

Plug

contact No Signal designation Description

1, Emergency stop of The switch contact must be open when the injection moulding
9 maching rmachine emergency stop device (see EN 60204-1) is being
actuated. Opening the switch contact causes emergency stop
of the handling device. The current of the signal must not
exceed 6 A.

2 Mould open position The switch contact is closed when mould opening position is
(handling device) equal or more than required position. Inadvertent alteration to
mould opening stroke smaller than that required for the
handling device to appreach must be impossible. The switch
contact must remain closed as long as the mould is open and
must not be interrupted by a change of cperation mode or
safety guard opening.

3, Safety devices of machine The switch contact is closed when safety devices (e.q. safety
1 guards, foothoard safety, etc.) on the injection moulding
machine are operative so that dangerous movements of the
handling device are possible, The signal is active in any
operation mode. The signal must be the result of limit switch
contact series of mould area safety devices according to EN
201. The current of the signal must not exceed 6 A

4 Ejector back position The switch contact is closed when the ejector has been
retracted regardless of the moving platen position. The signal is
the acknowledgement for the "Enable ejector retraction” signal
(see plug contact No 21), when the ejector sequence is
selected.

It is recommended to close the switch contact when the ejector
sequence is not in use.

5 Ejector forward position The switch contact is closed when the ejector has been
advanced. The signal is the acknowledgement signal for the
"Enable ejector advance” (see plug contact Mo 22).

It is recommended to close the switch contact when the ejector
sequence is notin use.

EUROMAP 12 Page 5 of 10

Figura 23 — Euromap 12 pagina 5, tabela de sinais maquina injetora.

Fonte: Eromap Technical Commission (V. 1,7. N. 10. 2015)
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EUROMAP 12

Version 1.7

Plug
contact No

Signal designation

Description

6
optional

Core pullers in position 1
(Core pullers free for
handling device to
approach)

The switch contact is closed when the core pullers are in
position 1 (see contact Mo 24, see chapter 4).

It is recommended to open the switch contact when the core
puller sequence is notin use.

=
optional

Core pullers in position 2
{Core pullers in position to
remaove moulding)

The switch contact is closed when the core pullers are in
position 2 (see contact No 23, see chapter 4).

It is recommended to open the switch contact when the core
puller sequence is notin use.

8
opticnal

Reject

The switch contact is closed when the moulding is a reject. The
switch contact must close then the mould is open and must
remain closed at least until "Enable mould closure” (se plug
contact Na 17). It is recommended to close the switch contact
already when the mould cpening starts.

10

Enable operation with
handling device (Automatic)

The switch contact is closed when the injection moulding
machine is set to semiautomatic or automatic mode.

If the switch contact is opened during the operation mode of
the handling device "O peration with injection moulding
machine”, it is recommended that the handling device
continues its automatic cycle until the end postion.

12

Mould closed

The switch contact is closed when the mould clasing is
completed.

Mote: The signal "Enable mould clasure” is then no lenger
required (see plug contact No 17)

13
optional

Mot fixed by EUROMAP, manufacturer dependent

14
optional

Intermediate mould
apening position

The switch contact is closed when mould opening reaches a

set position smaller than mould opening position (see plug

contact Mo 2). The switch contact remains closed to the end of

mould epening position. Two sequences are possible with this

signal:

a) Mould opening stops on intermediate position and gives
start signal to handling device. Mould opening restarts with
the signal "Enable full mould opening” (see contact Mo 28).

b} Mould opening does not stop on intermediate position,
however gives the signal to handling device.

The switch contact is open when intermediate mould opening

position is not in use.

15
optional

Mo part available

It is recommended not to use this signal for future applications.

16

Handling device reference
potential

{corrected against older version of
EUROMAP 12)

17

Enable mould closure

The switch contact is closed when the handling device is
retracted enough for start of mould closure. The switch contact
must remain closed at least until "Mould closed” (see contact
Mo 12) is available, If the switch contact opens as a result of a
fault, mould closing must be interrupted.

The signal "Enable mould closure” must not be a logical "or”
with either other signals, e.g. "Close safety guard” or a push
button in any operation mode. The switch contact must be
closed if the handling device is switched off.

It is recommended to close the switch contact when the
handling device is unselected.

EUROMAP 12

Page 6 of 10

Figura 24 — Euromap 12 pagina 6, tabela de sinais maquina injetora.

Fonte: Eromap Technical Commission (V. 1,7. N. 10. 2015)
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Plug
contact No

Signal designation

Description

18,
26

Mould area free

The switch contact is closed when the handling device is
outside the mould area and does not interfere with mould
opening and closing movements. The switch contact must be
opened when the handling device leaves its start position. If the
switch contact is open neither opening nor clesing of the mould
may occur. The injection moulding machine must ignore this
signal when mould opening is carried out after intermediate
stop (see contact Mo 14), if the optional sequence is selected
on the injectiocn moulding machine. The signal must have the
described effect even when the handling device is switched off.
It is recommended to close the switch contact when the
handling device is unselected.

The current of the signal must not exceed § A

19,
27

Emergency stop of
handling

The switch contact must be open when the handling device
emergency stop (see EN 60204-1) is being actuated. The
switch contact epening causes emergency stop of the injection
moulding machine. The switch contact must be operative if the
handling device is switched off.

It is recommended that the switch contact is operative when
the handling device is unselected.

The current of the signal must not exceed § A

20

Handling device operation
mode

(operation with handling
device)

The switch contact is open when the handling device mode
switch is "Operation with injection moulding machine", The
switch contact is closed when the handling device mode switch
is "No operation with injection moulding machine". The switch
contact is closed when the handling device is switched off.

21

Enable ejector back

The switch contact is closed when the handling device enables
the movement for ejector back. The switch contact must remain
closed at least until "Ejector back” signal is given by injection
moulding machine (see contact No 4).

22

Enable ejector forward

The switch contact is closed when the handling device enables
the movement for ejector forward, The switch contact must
remain closed at least until "Ejector forward” signal is given by
the injection moulding machine (see contact No §).

23
opticnal

Enable movement of core
pullers to position 2
(Enable core pullers to
remove the moulding)

The switch contact is closed when the handling device is in
position to enable the movement of the core pullers to position
2.

It is recommended that the switch contact remains closed at
least until "Core pullers in pesition 2" signal is given by injection
moulding machine (see contact No 7).

24
opticnal

Enable movement of core
pullers to position 1
(Enable movement for
handling device to
approach freely)

The switch contact is closed when the handling device is in
position to enable the movement of the core pullers to position
1.

It is recommended that the switch contact remains closed at
least until "Core pullers in position 1" signal is given by injection
moulding machine (see contact No 6).

25

Reserved for future use by EUROMAP

28
opticnal

Enable full mould opening

The switch contact is closed when the handling device has
taken the part and allows to continue mould opening. The
switch contact must remain closed until "Mould open” signal is
given by the injection moulding machine (see contact No 2).

If the switch contact is not used it must be open.

29

Reserved for future use by EUROMAP

30

Mot fixed by EUROMAP, manufacturer dependent

H

Mot fixed by EUROMAP, manufacturer dependent

32

Injection moulding machine
reference potential

(corrected against older version of EUROMAP 12)

EUROMAP 12

Page 7 of 10

Figura 25 — Euromap 12 pégina 7, tabela de sinais maquina injetora.

Fonte: Eromap Technical Commission (V. 1,7. N. 10. 2015)




ANEXO D: Equipamento de aplicacdo euromap / SPI para a industria de plasticos.

The heart
of Robotics

Euromap/SPI

Application equipment for the Plastics Industry

Plug and Play for the Plastics Industry

Euroma p/SP1 is the best signal interface between
robot and injection moulding machine for s pee-
ding up the installation of a cell. This is a true plug
and play solution based on international standards
and safety regulations.

Based on intemational standards

Euroma p/SPI is the standardized hardware signal
interface between robot and injection moulding
machine. It is used for all the hand-shaking signals
such as “machine is open”, “machine is closed”,
“robot is inside the machine” etc.

The Euromap ( European Committee of Machi-
nery Manufacturers for the Plastics and Rubber
Industries) and SPI (Society of Plastics Industry)
are hased on respective international standard.

Euromap/SPI for IRCS5 robot controller

To connea the robot with the injection moulding
machine, simply plug inthe Euromap cable into
the Euromap connector mounted on the connec-
tor board of the IRCS robot controller. To adapt
to Euronuap12/5P1, a converter box is plugged
on the Euromap67 connector,

The Euromap/SPI input and output signals

are easily configured in RobotWare, the robot
controller software, using the provided 10-
configuration files. In robot test mode when the
machine is disconnected, the controller umper
plug is very useful.

The right option for your machine

Depending onyour injection moulding machine,

choose the suitable option:

= Euromap67 is the standard in Europe, which
offers double channel security from the injec-
tion mou lding machine. This means that it
supports Machine safety category 2 and has
a redundancy of safety gate and Emergency
Stop signals.

= Euromap]1 2 is used for retrofit of older injection
moulding machines that offer only single
channel security.

= SPI offers single channel security and is used
in the Americas.

AL HD l;
Mmpi

Figura 26 — Aplicacdo de equipamentos na industrias de plastico, pagina 1.

Fonte: ABB (2006)
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Euromap/SPI

Ways of controling the robot position

There are several ways to control that the robot

is actually outside the machine (the Euromap/SPI

signal "Mould area free"):

m World zones isa software solution 1o geo-
metrically define when the robot is outside the
machine.

W Position switches on the robot axis 1 and 2 can
be combined to control the robot position.

= ABB's new electronic position switche s "Safe-
Move" is a more flexible solution to detenmine
the robot’s position.

Facts about the ABB Euromap kit

= Based on international standards and safety
regulations.

w Safe transfer of the signal exchange between
robot and machine.

# Euroma p67 - Machine safety category 2. Euromap and RobotWare Plastics Mould for
# Euroma p67 - Redundancy of safety gate and easy programing
Emergency stop signals. The Euromap/SPI is excellent for combining with

® Euromap12/SPI - available as options for the application software RobotWare Plastics

retrofitting older machines. Mould. The machine modules of RobotWa re
Plastics Mould is pre-defined with the Euromap/

# Plug and Play solution. SPI signals, making the robot programming of the
w Euromap/SPI is available for all machine pant extraction from the machine very easy and
tending robots with the IRCS controller. quick.

© Produced by ABB, Vasterds, Sweden. PR10GI0EN_RO May 2006

www.abb .com/robotics A ' I‘

Figura 27 — Aplicacdo de equipamentos na indUstrias de plastico, pagina 2.
Fonte: ABB (2006)
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ANEXO E: RobotWare plasrics — Molde

Plastics

Robot based automation for the plastics industry

i

The Neart of Robotics

ABB

Figura 28: Automacao baseada em rob0 para a industria de plésticos, pagina 1.

Fonte: ABB (2005)
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™e heart
of Robotics

RobotWare Plastics - Mould

Industrial IT Software

Applications
= Mauld

m Blow

u Thamo
m Dispense
= Cut

RobotWare Plastics - Mould is the new software product from
ABB for easy programming and operation of ABB robats used
for plastics injection moalding applications. The production
gets more efficient all through nstallaton, production set-up
and optimizing of the robot cycle, no mater if you produce
mobile telephones or car bumpers

RWPlagtics - Mould minimizes leaming curve, Setup ime, error
recovery time and improves ertor diagnostic accuracy. The
keyword is EASY,

RWPlastics - Mould is availablk for the following robots:
IRIB140, 1400, 1600, 2400, 4400, 6600 and their vanants,

Euromap interface W As easy as browsing the Internet

To make the installation of robot and injection moulding B Program wizard guide the pogrammer
machine faster ABB suppons Furomap standards (12 or 67) and
SPL The intedace is preconfigured in the IRCS controller. Buro-
map is available with RWPlastics - Mould or as stand-alone.,

B Symbol programming

Easy to operate

The operator starts the customized cycles typical for injection
maulding (production, ran machine without robe, machine
warm-up, quality control etc) by one button tap in the produc-
tion window. The robot movement is dsplayed in real time by
the active station and station status indicated by the green and
red station icons on the color screen. Production Satistics, sig-
nal status and error log are presented in a pedagogc fashion.

The graphic inter-
o= o I B face uses symbolk
O [P [ [P e P e S
—— ekt 1o simplify program-
N . ming thus operators B Graphical cell overview
_ = do not ne know
s i B SERTSKC m. " B Stas and error indication in colours
any programuming
- language. The pro- B Picture of produced part
ootw B v y
fgram wizard guides | All robot cydes used for machine tending
[ RTr— ey the operator through
[ (@ the program con- B Automatic and safe home-nn
figuration.

Figura 29 — Software industrial, pagina 9.
Fonte: ABB (2005)
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RobotWare Plastics - Mould

Safe home run

In the event that a problem occurs in one siation, RoboWare
Plagics-Mould allows the robot o continue production amurnd
the problem station. IF the power supply is cut off during oper-
ation, the robot will be able o restart at exactly the same posi-
tion and sysem sats as before the poswer failure, The seoue
and automatic home mm system takes the robot safely from
any sitwation where it has sopped without any need 1o jog the
robol in difficult areas To ensure full salety ‘safety zones’ can
e progranumed,

(ARE[

: =
I A |

|-\-
et - o

Less investment in training

Ihe modularized program staacture, the program wizard, the
graphical production window - all together decrease the time
For training that the opemor and mobot progranmer needs,

Fast installation
ABB| S e s B[X
L . I
o |t T | e | ek | sm |
.l'.-'llium
1 o
17 daboadddnedres
17 il e i -

|0 et pesttorporw
(SRR
D ool
3 oo
0 oMo u K

sy
= =
Ihe mbod installation & fasterwith the injection moalding

maching interface Furomap (12 and 67) and 5P1 pre-configamed
standards,

www.abb.com/robotics

Machine Safety

The robatcontroller IRCS includes an advanced user authoriz-
tion svdem CUAS ) for adminisration of users and access rights
connected o vser names and passwords, UAS helps users o
el an easv-toase interface, with acoess o melevant il orma-
tion, UAS improves quality of vour svstems by only leing the
operator and the pogrammer access the functions he can han-
dle. The perscn kgged in s saved i the Eventlog,

RobotWare Plastics family

RobotWare is a family of controller software desipned 1o make
you more productive and lower your cost of owning and oper-
ating a robol, RobotWare enaa ||:.-U|Ii|||;|| PioCess |J|:|1't1|'|||'.|||u:
through ABE's advanced Motion Technology that has the most
accurate path holding on the marker.

Muoticn control is the key (o the robot's performance in the area
af path accuracy, speed, cvde time, programmability and syo-
chronization with esternal devices By improving these param-
eters, users improve quality, poductiviey and reliabilivy .

Other applications

ReobotWame Dispense helps you handle on/olf guns as well as
proportional guns, Up o five guns can be handled simulane-
ously in wet or dry meode,

Features RobotWare Plastics

B Bobots: IRE140, 1400, 1600, 2400, 4400, 6600 and its
different varans

Furomap 12767 and 5P

User A uthorization Syslemn

Automatic and sale home run

Graphical Programmer wizard and production window
Proluction sia listics

Event kog

Signal stams

stams and ermor indication in colos

Languages: Chinese, English, French, German, Spanish,
Iralian, swedish, Japanese

D

Figura 30 — Software industrial, pagina 10.

Fonte: ABB (2005)

PR10EEEEN_R3 September 2005. Produced by ABB, Vasterds, Sweden.
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ANEXO F: Movimentacdo de peca — Manuseio de pecas de plastico depois da moldagem por

injecéo.

Workpiece Handling :

1 KUKA Robot KR150L 130K

| 2 KUKA Robot Controller KRC2

37 N =@ 1] 3 msecuon mouing macnine
W ZERN Moving Platen
= .1_:"";—“"1 . 4 Belt Conveyor
__iw.;/ [‘_2 5 Inspection & Trimming Station
6 Platform
5 ([ — — 4 —

Figura 31 - Manuseio de pecas de plastico depois da moldagem por injecdo, pagina 1.

Fonte: Kuka (2006)
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Mold Machine Mold
Moving plate beam Fixed plate
Injection
|unit
\ Machina enclosure
D KR C2
i B Robot controller

Euromap 67

able
supplied S
by Customer

X 76 (e.g. cable for range monitoring A1 and A2)

Schematic of Euromap 67 compliant KUKA Robot

The KUKA robot also supports the Euromap 67 interface for direct, standardized data connections
between the robot controller and the injection molding machine controller. Compared to the single-
channel Euromap 12, the dual-channel Euromap 67 provides significantly better safety standards. The
interface is preconfigured by means of hardware and is plug-and-play capable.

Figura 32 - Manuseio de pecas de plastico depois da moldagem por injecdo, pagina 5.

Fonte: Kuka (2006).
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