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0. Introduction

0.1 Introduction

Le présent manuel indique les étapes du fonctionnement et de la réparation du systéeme de
commande, ainsi que les méthodes de traitement lorsqu’une panne de la machine se produit.

Lire tres attentivement le manuel et s’assurer de I'entiére compréhension de son contenu.

Ne pas exécuter ni utiliser les procédures ou étapes qui ne sont pas comprises dans ce manuel.

Notre société ne prend pas en charge toute panne de machine et toute blessure corporelle ou mort
causeée par la non-compréhension du présent manuel. Nous vous remercions de votre compréhension.

Au cas ou quelqu’un voudrait accéder au manuel, mettre le manuel a proximité de la machine et
désigner une personne chargée de gérer soigneusement le manuel.

%  Avertissement de sécurité
L’avis de sécurité compris dans le présent manuel est divisé en trois parties. Nous vous
invitons a prendre note de la partie danger et a utiliser le matériel avec précaution.

Le non-respect de ce symbole et donc I'utilisation incorrecte
Danger de la machine peuvent entrainer des blessures graves ou la
mort du personnel.

Le non-respect de ce symbole et donc I'utilisation incorrecte
Avertissement | de la machine peuvent entrainer des blessures graves ou la
mort du personnel.

Le non-respect de ce symbole et donc I'utilisation incorrecte
Prudence de la machine peuvent entrainer des blessures corporelles
et endommager la machine.

> B B

0.2 Avis de sécurité

¢ Conditions d’utilisation
Etant donné que cet appareil n’est pas antidéflagrant et qu'il n’est étanche
ni a 'eau ni a la poussiére, il est recommandé d’éviter de l'utiliser dans

Prud les circonstances suivantes.
ruaence Le non-respect de cet avertissement peut occasionner des pannes ou des

dommages.

(1) Présence de gaz combustible, de liquide pyrophorique, etc. ;
(2) Projection ou dispersion de copeaux de métal conducteur en raison de I'usinage ou de
la coupe de métaux
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(3) Présence d’acide, d’alcali ou de tout autre gaz corrosif.

(4) Présence de liquide a projeter ou de fluide de coupe, liquide de rectification, etc. ;

(5) A proximité de sources de bruits électriques comme des convertisseurs de taille
importante, des appareils a grande puissance avec des harmoniques supérieurs, des gros
conducteurs, des machines a souder, etc. ;

(6) En dehors de la plage de température de fonctionnement comprise entre 0 et 40 C ;
(7) Plus de 90 % d’humidité relative (HR) ;

(8) Apparition de condensation.

*k  Conditions requises pour la maintenance

® Pendant les travaux de maintenance, mettre le panneau
d’avertissement portant la mention « Maintenance en cours !
Ne pas toucher le boitier de commande électrique, etc. »
au cas ou quelgu’un le toucherait ou mettrait la machine en

Danger route par erreur.
® Pendant les travaux de maintenance, couper I'alimentation

du boitier de commande électrique et [‘alimentation
électrique principale de 'usine également. Aprés la coupure,
ne pas ouvrir immédiatement le capot extérieur car une
tension résiduelle reste présente dans la machine.

® Ne pas retirer le contacteur de fin de course ni modifier
) sa position sans la permission de notre entreprise. Le
Avertissement

non-respect de cet avertissement pourrait occasionner
de graves accidents.

® Porter un casque de sécurité pendant les travaux de
maintenance.

® Utiliser des outils adaptés a la machine. Tout spécialement
lors de I'utilisation des clés, faire attention a la taille des outils
afin d’éviter les accidents causés par le desserrage des
boulons.

® |es travaux de maintenance doivent étre exécutés par un
personnel professionnel et qualifié.

® Utiliser le produit désigné par notre société s’il est
nécessaire de remplacer I'indicateur, le contacteur ou tout
autre composant électrique.

® Suivre les étapes adéquates tout en retirant le capot
Prudence extérieur durant les travaux de maintenance.
® Ne pas hésiter a nous contacter en cas de probléeme, méme

si le doute est minime.

® Contréler réegulierement les éléments du manuel.

® Certains responsables doivent étre présents tout en
confirmant le résultat des opérations.

® Les résultats de maintenance détaillés doivent étre notés
sur la liste de maintenance et faire I'objet d’'un compte-rendu
au responsable.

® \Veiller a ce que de I'eau ou de I'huile ne tombe pas dans le
boitier électrique ni dans le boitier de soupape d’air.

-5
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*  Aprés les travaux de maintenance

® Pour nettoyer la machine et les zones environnantes,
commencer par arréter la machine et couper
. I'alimentation électrique.
Avertissement ) ) g . ,
® Installer la prise de récupération sila machine
n’est pas utilisée durant une longue période.

® |l est interdit d'utiliser un compresseur pour nettoyer la
machine au cas ou de minuscules particules de
Prudence poussiere pénétreraient dans certaines pieces, ce qui
provoquerait la détérioration de la machine.
® La température des moteurs et des interrupteurs
électriques reste élevée. Les manipuler avec
précaution.
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X Catégorie de panneau d’avertissement

Note : La machine peut ne pas étre équipée de tous les symboles d’avertissement.
eNe pas entrer dans la zone active.

¢ Symbole d’avertissement de montée et de descente

}

La machine se déplace trés rapidement dans la

zone active. Ne pas entrer dans la zone lorsque
F‘KREA‘ la machine fonctionne en mode automatique.
EJ Outre le fonctionnement automatique, pour la

maintenance ou a d’autres fins, lesopérateurs
PP— doivent suivre scrupuleusement les étapes
1= V3 E v aprés avoir coupé I'alimentation et le disjoncteur
- Yo alair libre.

Pour les détails, se reporter & la partie <2.Ecran
et instructions de commande> du manuel.

X Symbole d’avertissement de
mouvement en avant et de retrait

& el
TiREEM
R

X Symbole d’avertissement d’action transversale

A o <Ok

T /FiEEN
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*Symbole d’avertissement de choc a haute tension

Durant les travaux de maintenance, s’assurer

& ﬁ ﬁ que lalimentation électrique est coupée. Tout

particulierement lorsque le boftier de commande

® ‘%@%’ est er’1 cours de m?intenance, il est nécessaire

P de démonter le cablage correspondant et de
@]@ﬁ%dﬁfﬁ@ couper I'alimentation électrique de l'usine.

*ﬂéﬁi N & Faire attention partout, y compris au symbole

d’avertissement, tel qu’un bornier.

FEER
X Symbole d’avertissement de ventilateur de
refroidissement

Ne pas toucher le ventilateur en marche.

X Symbole d’avertissement de moteur a haute température

Le moteur est a haute température. Ne pas trop

m Pl . s’approcher du moteur en marche.
-§A — Si des travaux de maintenance  sont
= nécessaires, couper I'alimentation et laisser le

moteur refroidir avant tout.

[=] V[T
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X Avis de réglage de la valeur max.

Lorsque la valeur max. doit faire I'objet d’'un
réglage, utiliser la machine de maniére sire
conformément au manuel.

-I Aprés la coupure de [lalimentation et du

disjoncteur a l'air libre, faire attention a la tension
résiduelle car il est probable qu’il y ait toujours
une pression d’air a lintérieur du cylindre.
Pendant ce temps, essayer de ne pas faire
fonctionner la machine dans la plage de
fonctionnement.

X Symbole d’avertissement d’enroulement

Si la plage de fonctionnement est utilisée pour
des raisons de maintenance ou pour d’autres

& éh raisons, ne pas toucher le moteur, ni 'axe de

rotation, ni la courroie car il y a un risque

6 d’enroulement dans la machine.

Couper l'alimentation et le disjoncteur a lair

**Jj:fﬁﬁ le:% libre lors de la mise en fonctionnement.

X Symbole d’avertissement des outils de coupe
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Si la plage de fonctionnement est utilisée pour
des raisons de maintenance ou pour d’autres
raisons, ne pas toucher le bord tranchant.

)
m t_. Couper l'alimentation et le disjoncteur a I'air
— l:l’ libre lors de la mise en fonctionnement.

2% 1 A 52

X Symbole d’avertissement de jet

Ne pas entrer dans la zone d’action du
vaporisateur de liquide, tel gu’'un agent de

e &_ﬁb démoulage.
AR . . : o
' - :‘ Couper 'alimentation du boitier de commande

et du vaporisateur.

¥ Activités interdites

(1) Comportements signalés par les symboles d’avertissement ;

(2) Comportements interdits par le présent manuel d'utilisation ;

(3) Retrait des symboles d’avertissement ;

(4) Opérations effectuées sur la machine tout en éprouvant des difficultés a porter un
jugement normal résultant d’'une consommation d’alcool ou de drogue, d’'une maladie, etc. ;
(5) Situation opérationnelle ol I'alimentation électrique est intermittente en cas d’orage ou de
toute autre cause ;

(6) Transformation de la machine sans l'autorisation de la société.

- 10.
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1  Description du principe électrique

1.1. Spécifications d’utilisation

1. Tension d’alimentation d’entrée : monophasé [série T 1500 ou plus, basée sur du
triphasé 1 AC 200V-10 %/240V+10 %, 50/60 Hz +2 %.
2. Tension d’alimentation de commande : monophasé AC 200V-10 %/240V+10 %, 50/60 Hz £2 %.
2. Tension d’alimentation E/S : DC 24V £10 %.

2. Puissance consommeée : selon les types de machine spécifiques.
4. Température ambiante de service : 0~40 °C.

5. Humidité ambiante de fonctionnement : humidité inférieure a 90 %, sans condensation
ou hors gel.
6. Température ambiante de stockage : -20 °C~75 °C (hors gel), inférieure a 90 % HR (sans
condensation).

1.2. Schéma de raccordement du circuit principal

S Ac220v

Bloc
N d’alimentation
Disjoncﬁe\ur a cn{uprire dans l'air
L N E 24v OV
2 |- _|O o|9slo
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2 % Filtre i___o
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R
1 i [ AC2
R T R| T
Contacts dU T+ [ [° ‘
DC24V DC24v  DC24V
contacteur | 4 X:?:] | N
AC | | MG CNINY
Bobine de cantacteur AC =
4 | — — 1 i
o A Contréleur
-
2 of o |
- 81 N ]
! ol @
[ul[e] O |0|d|o|d|o|o|o I I

LT L2 L3 e L2l B1BIsz u v

Contréleur Panasonic

w

Résistance de freinage
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1.3. Disposition du panneau de contréleur

Alimentation DC24V (pour e
ES)

Alimentation DC24V 2
de carte de base E%

étendue

CNIN1 : Entrée 1 de la
presse a injecter

CNIN2 : Entrée 2 de la
presse a injecter

CNIO1 : Entrée/sortie 1 de

la machine d’extraction

CNIO2 : Entrée/sortie 2 dé!

la machine d’extraction

TB1 : Entrée/sortie
arrét anormal

TB2 : Sortie 1 de la
presse a injecter

TB3 : Sortie 2 de la
presse a injecter

LINK : Utilisé pour la
communication ES
Utilisé pour le

I raccordement de carte

de base de reglage de
position.

O

. TRC-1300
/m “:m OEQﬁQ
o : T 1 2
:mm !EI == U
[e: =
CN 02 :
I eniot
i
m| I e
4_Y| )
-_—_—_—j 1
|
LNK | ™
a-i
T =1
A |
\—gm—
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DC24V : Entrée
d’alimentation

AX1 : Raccordé a la
liaison de
servocommande
(pour axe 1)

AX2 : Raccordeé a la
liaison de
servocommande
(pour axe 2)

CNMG : Protection
contre les courts-circuits

RUN : Scintillement en

ériode de
onctionnement normal
ERR: Clignotement
en cas de panne

USB : Téléchargement

des données du
programme et
interface USB de
sauvegarde
LAN Interface de
cable (pour extension
ultérieure)
MONITOR :

Connecteurs utilisés
pour la batterie de
sauvegarde

PEN : Connecteur utilisé
our le raccordement de
a console

OPIN : Entrée réservée

CNBK : Connecteur de
conversion de_
fréquence, rapide a
l'intérieur et lent a
I'extérieur.
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1.4. Disposition de la carte relais

1.4.1 Disposition de la carte relais de I’axe 1
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1.4.2 Disposition de la carte relais de I’axe 2
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o0 P ) o0 o0 o0 PX{2[—X13P X07— N N_N_N_N_ P_P P_P_ P P P P
o000 o0 [0-0-0-0] [0-0-0-0/ [0-0-0-0] L
LK) X o0 o0 o0 O000 OOOO OO0
P X15 P X19 P X2 P X7 3 o000 [ K . - .
N X06 _ X05N
® P P o000 eeee eeee ®
P X02 XI8 X20 Y14 Y15 Y10 Y16 Y17Y18Y36
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1.4.3 Description de la définition des signaux de la carte relais

CN 101
CN 101 CN 101
N©O Marques ::t.:nstlon (16 points au N©O Marques Fonction (22 points au
BROCHE o BROCHE total)
2 X01 Zone latérale d’extraction | 22 Y03 Descente du bras S (SZ+)
27 X02 Détection de vide 2 46 Y04 Approche du bras S
(SX+)
12 X03 Signal haut du bras S 47 Y05 Pince du bras S
Robot 1 axe : descente du
. bras M MZ+
1 axe : signal haut du bras
28 X04 M 17 Y06
Robot 2 axes : réserve
2 axes : signal du point
initial du bras M & bras haut
13 X05 Détection de vide 1 18 Y07 Approche du bras M
(MX+)
5 X06 Détection de pince 1 43 Y08 Vide 1
37 X07 Détection de pince du bras| 45 Y09 Horizontal
S
6 X08 Signal de pression 20 Y10 Insert 2
30 X12 Signal horizontal 19 Y12 Buzzer, témoin lumineux
31 X13 Signal vertical 14 Y14 Flux d’air 1
11 X14 Zone latérale de placement| 15 Y15 Réserve
29 X18 Signal MX 38 Y16 Réserve B
36 X20 Signal SX 48 Y17 Réserve C
3 X43 Point initial de 'axe Y 49 Y18 Insert 1
4 X44 Y axe + limite Y 42 Y19 Pince 1 du bras M
44 Y22 Vide 2
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24 Y23 | Vertical
21 Y27 Pulvérisateur
23 Y30 | Réserve (pince 2)
39 Y36 | Autoriser recul éjecteur
CN INO2
CNIN_02 CNIO_02
Numéros . Numéros Noms (8 points
M N | M
de point arques oms (9 points au total) de point arques au total)
3 X09 Réserve (détection de pince 2) 13 Y01 Réserve 2
4 X15 Réserve (détection de pince 2) 14 Y02 Réserve 3
5 xX21 Réserve 6 15 Y21 Réserve 6
6 X22 Réserve 7 16 Y26 Réserve 7
7 X37 Réserve 10 31 Y11 Réserve 1
21 X16 Réserve 4 32 Y20 Réserve 5
22 X19 Réserve 5 33 Y28 Réserve 4
23 X23 Réserve 8 34 Y29 Réserve 6
24 xX27 Réserve 9
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1.5 Schéma de raccordement de la presse a injecter

Carte de
connexion de
Coté presse Cété robot NO fil !ﬁj presse a
—— | > 2D I o-2x32mop) |
B 4 r—
| s 5 ) 2 o3 ME(EEP)
—— - | | 6D—
S 7 O—
g —+ 1 87 3 oS XIURIT) |
J_—- 10 10 4 10 X10(AuTO)
—/——- 12 12 20 o2 MC(MCP)
6 16 ) 5 ol6L-
'_/_—- 3 3) 6 o3 X3
. 1) 7 oll L-
_l/__- | 1 ] o | ESM(TB501-8)
ml 9_\/ 9 o 9 ESM(TBS501-7)
| [ AR a—
S | (o= s
< —C 21 > - -
< L 2 2 - :j sz Y34(EEF)
< L 2 23 -_j NI
< —( 24 24 .
< _C 28 2% . 18 028 ~Y25{EMO)
< _C 32 32 e 19 98 Y25(EMO )
< —( 26 26 16 | | 26 ~Y13MaF
< —C 18 1S - 174 | 18
< L 19 19— 23 59 ESR_(TB501-1)
< _C 27 27 - 24 %7 ESR(TB501-2)
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Point COM robot
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Arrét d’'urgence

presse

Autoriser fermeture
moule

Fonctionnement
avec robot

Autoriser
approche éjecteur

Autoriser
ouverture moule

Zone libre moule

Arrét d’'urgence
du robot
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1.5.1 Description de la définition des connexions de signaux de la presse
a injecter
CNIN1:
. Marques
(0] (0]
N°® broche Marques E/S Noms N fil HA44
1,6 24V
2 X31 E Porte de sécurité 6 SDM
3 X32 E Fin ouverture 1 FOM
moule
4 X28 E Signal p_lateau
du milieu
7 X10 E Entierement 4 AUTO
automatique
8 X11 E Signal rejet 3 RJT
9
5,10 24G 5,7
TB2 :
. Marques
(o) (0]
N°® broche Marques E/S Noms N fil HA44
12 Y33 S Autoriser fermeture 10,11 AFM
moule
3.4 Y34 S Autoriser approche 14,15 AAE
éjecteur
5,6 Y13 S Zone libre moule 16,17 ZLM
78 Y25 S Autoriser ouverture 18,19 AOM
moule
9,10 Y35 S [Bande transporteuse E“: CONV
u

CNIN2 (Option ES presse a injecter)
Type : 43045-0400 (MOLEX)

N° broche| Marques | Spécification N° broche Structure du circuit
1 24V?2 DC24V
2 X29 E L|m|te’§pproche Entrée optocoupleur
éjecteur
3 X17 E Securite de Entrée optocoupleur
placement
4 24V?2 24G
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Th3:

Numéro de point | Marques E/S Noms Numéros de ligne | Marque HA44
1,2 Y37 S Veille J

34 Y24 S Veille |

2. Ecran et instructions de commande
2.1 Téléchargement

Apres confirmation de la correction du branchement et de la fixation de tous les cables,
mettre le systeme sous tension. Si le systéme est configuré pour la premiére fois, ou si une
mise a niveau du systéme est nécessaire, suivre les étapes ci-dessous :

(D): Insérer la clé USB (contenant le programme) dans le port USB situé sur le
contréleur, mettre sous tension tout en appuyant sur la touche « MENU » + « DEMARRAGE

ARRET ».

Mise sous tension Initialisation

en cours

= N
" ¢ E=
MENU BACK

(2) : Afficher le menu Télécharger. Appuyer sur la touche |1 pour afficher une boite
de sélection blanche, sélectionner I'option de commande 1 a 5, puis appuyer sur la touche T
m| pour exécuter I'opération.

Choisir un traitement

1.

EFFACER SAUVEGARDE
2. TELECHARGER

3. SAUVEGARDE SUR USB
4. RESTAURER USB
5. TOUT EFFACER
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\. EFFAGER SAUVEGARDE

2. TELECHARGER

3. SAUVEGARDE SUR USB
4. RESTAURER USB
5. TOUT EFFACER
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(3) : Opérations :
Effectuer 'opération [1. EFFACER SAUVEGARDE]. Lorsque [Effacement sauvegarde
terminé ! ] apparait sur I'écran, 'opération d’effacement de sauvegarde prend fin.
Appuyer sur une touche quelconque pour télécharger le menu

Effectuer 'opération [2. TELECHARGER]. Lorsque [Installer maintenant...] apparait &
I'écran, lancer I'opération de téléchargement.

*Prudence

Ne pas retirer la clé USB durant le téléchargement.

Cela risquerait de corrompre les données, d’engendrer un
échec de transfert ou une erreur de téléchargement !

Lorsque [Installation terminée !] apparait, le téléchargement est terminé. Appuyer sur
une touche quelconque pour revenir au menu Télécharger.

Effectuer 'opération [3. SAUVEGARDE SUR USB]. Sauvegarder les données de la
valeur de réglage sur une clé USB.

Lorsque [Ecriture en cours de toutes les données de sauvegarde...] apparait, 'opération

« d’enregistrement » est en cours.

Lorsque [Sauvegarde terminée! ] apparait, les données viennent d’étre
sauvegardées sur une clé USB.

L’'opération [4. RESTAURER USB] permet de sauvegarder les données de
teléchargement de la machine dans la clé USB.

Lorsque [Ecriture en cours de toutes les données de restauration...] s’affiche,

I'enregistrement commence.

[Restauration terminée !] s’affiche lorsque les données ont été transférées de la

machine vers la clé USB.

Effectuer 'opération [5. TOUT EFFACER]. Effacer toutes les données définies dans

la mémoire Flash ROM. Lorsque [Effacement terminé !] apparait, I'opération

« effacer » se termine.

Les objets a supprimer concernent les données de fichier, I'enregistrement des

opérations, I'enregistrement des alarmes, I'enregistrement E/S
et le systéme.

(4): Une fois les opérations ci-dessus terminées, redémarrer le systéme.

(5): Un message indique que la sauvegarde est effacée. Afficher [Systéme d’alarme].
Une fois la sauvegarde effacée, appuyer sur la touche [EFFACER] pour effectuer I'opération
d’effacement.

(6): Utiliser la touche [Version] sous le menu pour confirmer les informations sur les
versions de tous les fichiers et indiquer si la bonne version du fichier a été téléchargee.

(7): Lorsque I'opération de téléchargement est terminée, redémarrer le systéme et
accéder a I'écran suivant.
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2.2 Ecran de menu et changement d’utilisateur

Appuyer sur le bouton « menu » sur I'interface homme-machine pour afficher I'écran de
menu. Le bouton « RETOUR » permet de changer de groupe. Appuyer sur la touche [« /
— | 1/ ]] pour changer I'élément d’affichage sous le menu, puis appuyer sur la touche [m
| pour confirmer.

No. NEW

Syst : Rl Press the "menu” button to switch,
ysSiem | & Use the direction key.
P the 7 |7 button t itch
- : ress the "manua utton to switc
i User «gTr“‘"Sf' \Iamten it is free operation.

ORG the “original point” button
. @"Ste. $ Stroke Jﬁcc&Dec the "START” button to begin.

2" PARA Press the "auto” button to switch,
g | Press the "START” to start.

2.2.1 Affichage du menu sous les autorisations d’utilisateur

L’icone affichée sur le menu change en fonction du réglage de I'utilisateur.

G Obti du | Utilisat 1 Utilisateur [Utilisateur Utilisateur |Utilisateur
roupe mzr:zns u flisateur standard 2 jinstruction 3 |chevronné 4 chevronné 5

Changement o o . . o
d’utilisateur
Transfert de - - ° ° °
données
Maintenance - - - ° °
Réglage du } ) o . o

Réglage | Systeme

du @ Ajustement

systeme | 4e position - A ® ° °
(transposition

Accélération
et - - [ ] [ ) [ ]

décélération

Parameétres _ ) _ o o
meécaniques
. Instruction - - ° ° °
Instruction —
Fichiers - - ) ° °
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Réglage de g °
zZone
Réglage de i °
mode
Sous-menu
Reglage sous e .
de réglage de
position mode
Lien ° °
Page
Mode .g
ey ety 2 suivante du L4
détaillé )
réglage de
mode
Sous-menu
sous le
. . réglage de
Minuterie eER °
mode et
I'écran
automatique
Sous-menu
sous I'écran
Compteur _ : °
minuterie
Enregistrement ) o
des opérations
Enregistrement - i
des alarmes
Enregistre- | Statut E/S ° ¢
ment
Enregistrement - °
E/S
Gestion de ) o
production
Le réglage
est possible
Pile dans la plage °
de réglage
Autres de position
Sous-menu
Fonctionnement sous I'écran .
libre manuel

L’utilisateur 2 est désigné « Mode standard » et I'utilisateur 3 est également appelé
« Mode d’instruction » 3.
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2.2.2 Connexion de l'utilisateur

Sur I'écran de menu, sélectionner un « utilisateur » pour passer a I'écran de connexion
comme suit. Confirmer sur cet écran et procéder au changement d’utilisateur.
No. NEW W No. NEW L W

Current user

roucre ll Password input
Please select a user.

(1 ]2]3]4]5]

L’écran de gauche apparait en premier. L’utilisateur actuellement connecté s’affiche
dans la partie supérieure de I'écran. Sur cet écran, appuyer sur le bouton [« ] / [— ] pour
sélectionner I'utilisateur 8 modifier, appuyer sur la touche [m] pour changer d'utilisateur.

Lorsqu’un utilisateur de niveau supérieur est sélectionné, I'écran de saisie du mot de
passe apparait. Aprés la saisie d’'un mot de passe sur I'écran, appuyer sur la touche [m]
pour changer de nom d’utilisateur. Aprés la saisie d’'un mot de passe sur I'écran de saisie,
appuyer sur la touche [m| pour changer d’utilisateur.

Mot de passe de chaque utilisateur :

Utilisateur 1: aucun mot de passe

Utilisateur 2 (seulement pour mode standard) : 2486

Utilisateur 3 (seulement pour mode apprentissage) : 3939

2.2.3 Changement d’utilisateur

Le changement d’utilisateur fait référence au changement d’autorisations d’utilisateur car
il a déja été décrit ci-dessus. L'affichage et le traitement des fichiers de moule varient selon les
différentes autorisations, comme indiqué dans I'écran ci-dessous.
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Apres
enregistrement,
accéder
manuellement
al'écran de

/‘,l?(angement
d'utilisateur

doit-il

La valeur de réglage a
été modifiée. Le fichier
enregistré
avant de basculer vers
I'utilisateur B ?

i oul

étre

Ooul

NON

Accéder a la

Aprés une
coupure de
courant, s’il
n'y a pas de
récupération
d’écran
lorsque le
courant est
rétabli,
I'option

« NON »
n’apparait
pas (pas de
changement
d’utilisateur
ni d’autres
conditions)

page fichier

commande de la

=

Bouton
retour/
bouton
e

Indiquer s'il faut
lire un fichier
correspondant au

Ecran de changement W
d’utilisateur

A

BEWEPLAST

Le fichier actuellement
utilisé a-t-il été modifié 2

Saisir le mot de passe de Bouton Retour

l'utilisateur B a changer
l Oul

Les attributs du
fichier de
I'utilisateur
actuel sont-ils
cohéren

Oul

Sous
'autorisation de
I'utilisateur B, y
a-t-il un fichier
ilisable?

S’il est assujetti
Ou Non aux

A 4

Apres une
coupure de
courant, s’il
B n'y a pas de
récupération
] d’écr%n
lorsque le
courant est
rétabli,
I'option
« NON »
A n’apparait
pas (pas de
changement
d’utilisateur
ni d’autres

Accéder a la

Ooul

commande de la
page fic

Effacer la sauvegarde

Ooul

conditions)

Lire I fichier
v

Fin du processus
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2.3 Ecran de commande

2.3.1 Instructions des boutons de commande

Partie . AW 5
expression ® v not ORG
< Acc Time 2/33 ®
)
@
= ey s ©
\ Screen svitch Speed | ]
® Speed |
/ s wm | O
MENU BACK
A ) £ Eme
) £} I S4— ®
HOME RESET
L >
Zone de : (2 \-:l:-r B Ly R | :—> )
commande 1 | MANU |§ O < 3__ |
| ‘ s J
| ‘ 1
I Ry ! )
'l ore |} :
r — @
L
| B :
. | auto : |
- ! i |
@‘ 1 7 \l -l
e o
\ 1570° i s
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Noms

Fonctions

Nom d’écran

Afficher le nom de I'écran actuel

SIS

Fichiers

Afficher le numéro et les commentaires du fichier actuellement
utilisé. Si les données utilisées sont différentes des données
enregistrées, les mots de I'expression clignotent.

La valeur actuelle de I'axe (lorsqu’un
axe est en service, la valeur actuelle
s’affiche ; lorsque la fréquence de
I'axe change, aucun affichage.)

Axe Y : Afficher la position actuelle de I'axe Y.
Axe MZ : Afficher la position actuelle de I'axe MZ.

Expression du mode d’action

Afficher le mode d’action actuel. Le statut est « A: Mode
automatique/M : Mode manuel/O : Réinitialisation du point
initial ».

Fenétre de I'état de fonctionnement

Selon les conditions de fonctionnement. Selon les informations
sur I'état de la production.

MENU

Bouton menu pour accéder a I'écran de menu.

Transfert d’écran

[ Appuyer sur la touche [«] / [—] pour passer a l'affichage de
la page de I'écran de démarrage. Appuyer sur la touche [m] au
milieu pour passer a I'’écran détaillé de la page a partir de I'écran
de démarrage.

RETOUR

Ecrans autres que I'écran de démarrage, retour & I'écran
précédent

© @

Ajout et soustraction de vitesse

Selon l'écran affiché, ces boutons sont utilisés pour régler la
vitesse. lls correspondent généralement aux touches retour et
réinitialisation.

@

Temps d’accélération  (dans le cas
de I'axe de fréquence, sans cet
élément)

Afficher le temps d’accélération.

Minuterie

Lorsqu'’il peut de nouveau fonctionner automatiquement, accéder
a I'écran minuterie.

REINITIALISATION

Selon I'écran affiché, ce bouton est utilisé pour effacer la saisie,
ajuster la vitesse et éliminer I'alarme.

G®

Touche de sélection de la direction

Utilisée pour tourner les pages ou déplacer la boite de sélection
(le curseur)

Partie touche d’action :

Bouton d’action de 'axe Y

Permet de déplacer I'axe Y jusqu’au coté extraction/placement.

Touches d’action : approche, recul,
montée, descente

Permet d’approcher/de reculer/de monter/de descendre le bras M et
le bras S.

Touche d’action : position

Permet de retourner/déplacer la position de la plaque de la pince.

Touche rotation

Permet de faire tourner la plaque de la pince.

Touche d’action de la pince

Permet d’ouvrir/de fermer la pince.

MANUEL Passer au mode manuel.
AUTOMATIQUE
Passer au mode automatique.
ORG
Passer au mode de réinitialisation du point d’origine.
DEMARRAGE/ARRET

Démarrage/arrét du fonctionnement automatique, action de
réinitialisation du point initial et action par étape.

Boutons de I'’écran et interface homme-machine
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Fonction 2

W/s

I RESET

'

S b

2 s
Ll
=

]
I
]
I
I~

Noms

Fonctions

Appuyer sur le bouton « ACCUEIL » pour passer a I'écran de la fonction 2 et de la
fonction 1. Les fonctions affichées a I'écran changent. Les fonctions modifiées
s’affichent en bleu. Appuyer sur le « bouton de possibilité d’action » pour afficher
« M/S » en bleu. Le bouton « MENU » peut étre utilisé pour alterner entre I'utilisation du
bras primaire et du bras S.

®

Affichage de la
vitesse

Peut étre utilisé pour régler la vitesse globale de déplacement.
Peut étre réparti en cinq paliers de « 20 % /40 % / 60 % /
80 % / 40 % » pour le réglage.

@

Touche de
réglage de la
vitesse

Touche [RETOUR] correspondant a VITESSE?, utilisée pour
'augmentation de VITESSE.

Touche [EFFACER] correspondant a VITESSE|, utilisée
pour la diminution de vitesse

2.3.2 Ecran automatique

L’écran automatique contient 3 sous-écrans. Appuyer sur le bouton [— | pour changer
d’écran.

Ecran automatique — Valeur actuelle

=

cc Time 2. .95

Nenu "treen switch “Speed 1

\ Timer s s

de I’axe]

Valeur actuelle de I'axe. Afficher la valeur
actuelle de I'axe, le temps d’accélération, le
nombre d’extractions, le temps de moulage,
le temps d’extraction et le temps de cycle.
Pour confirmer le statut de chaque point,
appuyer sur la touche [m] sur cet écran

e pour passer au réglage de la position.
Speed |

.28.



BEWEPLAST

Lorsque le systeme affiche « Point initial
non réinitialisé », '’écran suivant s’affiche

sur la position d’axe :

Yacuuml dedect

L - Ecran automatique - entrée/sortie |

Afficher I'écran initial de I'entrée et de la
sortie. L’écran d’entrée et de sortie est
divisé en trois parties pour I'affichage :
entrée/sortie de la presse a injecter,
entrée/sortie externe et entrée/sortie de la
machine d’extraction. Appuyer sur la
touchet/| pour passer a I'affichage de la

S Toen ovit i Sooed 1 page de chaque partie.

e Pour confirmer chaque statut ES, appuyer sur

la touche [m] sur cet écran pour passer a
I'écran d’expression ES.

[Ecran de démarrage — gestion de la
production

Afficher I'écran de démarrage de la

gestion de la production. Afficher le statut de
production actuel.

Pour effectuer la gestion de la production,
appuyer sur la touche [m] pour passer a
I'écran de gestion de la production.

Nenu reen svit Speed T

Timer [Fep— Speed |

L’écran de démarrage de la gestion de la production indique le nom et la

description :

Noms

Descriptions

Nombre de produits finis du moule

Le nombre de produits pouvant étre moulés par
un moule en une fois.

Nombre d’extractions

Nombre de fois ou les produits ont été extraits.

Nombre planifié de produits

Nombre planifié de produits a fabriquer

Nombre actuel de produits

Nombre de produits extraits, sauf les produits
rejetes.

Taux atteint en %

Concernant le nombre planifié de produits, le
niveau atteint est exprimé en pourcentage.
Taux atteint = (hombre de produits + nombre
planifié) x100
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Nombre de produits défectueux Nombre de produits ouverts a la position de rejet
de produits défectueux.

Un programme standard n’est pas ouvert a la
position de rejet de produits défectueux.

Taux de produits défectueux en % | Nombre de produits extraits comme produits défectueux
par rapport au nombre total de produits extraits, exprimeé
en pourcentage. Taux de produits défectueux = nombre
de rejets +(nombre de produits finis en une fois x
nombre d’extractions + nombre de rejets)

Heure de fin planifiée Calculer et afficher I'heure de fin planifiée lorsque le
cycle de moulage est rétabli.

2.3.3 Ecran manuel

Appuyer sur le bouton « manuel » pour accéder au
statut du mode manuel, appuyer sur l'interrupteur de
sécurité tout en appuyant sur la touche de
fonctionnement manuel pour exécuter le
fonctionnement manuel (libre) qui, selon le
changement d’écran, peut étre divisé en
fonctionnement manuel disponible/fonctionnement
libre disponible/les deux non disponibles.

(A eeeaerd . EMSSIRE Ecran de fonctionnement manuel disponible :

Free - NI - Appuyer sur le bouton « manuel » sur I'écran de
fonctionnement manuel
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2.3.4 Ecran libre

Sur I’écran manuel, appuyer sur le bouton
« page d’accueil » pour accéder a I'état de
fonctionnement libre, appuyer sur l'interrupteur de
sécurité tout en appuyant sur la touche de
fonctionnement manuel pour exécuter le
fonctionnement manuel (libre) qui, selon le
changement d’écran, peut étre divisé en
fonctionnement manuel disponible/fonctionnement
libre disponible/les deux non disponibles.
Ecran de fonctionnement libre disponible
- Ecran de fonctionnement libre
- Ecran de réglage de position
- Ecran de pile
Ecran de guidage d’axe
Réglage sur écran d’instruction
- Ecran de réglage de position (écran de transposition)

- Autres écrans disponibles

2.3.5 Réinitialisation du point initial

\Lorsque le point initial clignote sur I'écran de menu, cela signifie que le point initial n’a \
pas éteé réinitialisé ou que le message correspondant peut aussi apparaitre sur la \
position de la valeur actuelle de 'axe. |

\ Lorsque le point initial a été réinitialisé, vous pouvez voir que I'inscription sur \
I'écran de menu apparait de nouveau.|

Appuyer sur le bouton « point initial » pour accéder a I'état du mode de point initial,
appuyer temporairement sur le bouton « démarrage » pour commencer a réinitialiser le
point initial. Dans les circonstances suivantes, il est cependant impossible de lancer la
réinitialisation du point initial, ou méme si elle est lancée, I'opération ne se remet pas en
route.

Appuyer sur l'interrupteur de sécurité tout en appuyant sur le bouton DEMARRAGE

Une alarme d’arrét complet et une alarme d’arrét d’axe se déclenchent

L’axe est a l'intérieur du moule

Le mode veille a I'extérieur du moule passe a I'état ON et le déchargement de
moule terminé (X32) passe a I'état OFF

L’axe s’abaisse en position autre que le cété extraction ou le cdté placement
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2.3.6 Changement entre bras M et bras S

Sur I'écran ci-dessous, « M » apparait dans le coin supérieur droit, indiquant que
I'opération actuelle passe au « bras M », si 'opération actuelle passe au « bras S », « S »
apparait dans le coin supérieur droit.

Sur un écran pouvant basculer entre bras M et bras S, tel que I'écran libre, I'écran de
réglage de position et d’autres écrans associés a I'utilisation des bras M et S, appuyer sur le
bouton « action disponible » a gauche de I'’écran homme-machine, une touche M/ S
semblable a une touche masquée apparait.

RSN

action
disponible

T
Funct ion? m@_-

Return

Nenu

Function? [o1T1 o ] i

Au moment ou le haut de I'écran devient jaune vif, le bouton « M/S » apparait au-dessus
du bouton « fonction 2 ».
Comment changer de bras M/S pour 'opération correspondante ?

Les détails concernant le texte précédent sont décrits ci-dessous.
Tout d’abord, le passage au bras M/S doit étre effectué sur une page disponible pour un
fonctionnement libre. Par exemple, sur I'écran libre, appuyer sur la touche « fonction 2 »
(c.-a-d. le bouton ACCUEIL) pour que la touche « fonction 2 » devienne bleue. Ensuite, la
pression de la touche « action disponible » vous permet de voir que le bouton « M/S »
devient également bleu, indiquant qu’il est actuellement disponible pour un changement.
Puis appuyer sur le bouton « menu » pour pouvoir changer le bras actuel (M ou S)

Cl « B

not 0RO ; ; : .
action

disponible

"‘i/s”’_g

Return Return

o | Function?  |COODES
Enfin, appuyer sur le bouton « M/S » pour que le « M » situé dans le coin supérieur droit
devienne « S ».
L’opération associée au bras S est disponible au moment du passage a « S ».
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3. Instructions de commande de l'utilisateur
standard 2

Sur la base de ce qui a été mentionné précédemment, Utilisateur 2 doit étre
sélectionné pour utiliser le mode standard.
Sur I'écran de l'utilisateur standard, les options du menu sont indiquées de la maniére
suivante : fonctionnement libre, réglage de mode, lien, réglage de zone, statut E/S,
changement d’utilisateur et réglage de position (transposition). Si vous souhaitez afficher
davantage d’options dans le menu, une autorisation de niveau supérieur est nécessaire
pour modifier le réglage de I'utilisateur.

3.1 Réglage de mode

Sélectionner le « mode » sur I'’écran de menu pour accéder a I'écran « mode ». Le
programme de chargement, le réglage de mode chevronné, la minuterie et le compteur, la
fonction insert, I'enregistrement de mode et d’autres fonctions figurent dans cette page. Les
descriptions concernant le processus de réglage sont indiquées ci-dessous.

Dans utilisateur 2, sélectionner « Mode »
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Schéma des flux de réglage de mode |

Accéder a la page
« chargement »,
réglage de mode de bras
M (bras du produit)
réglage de mode de bras
| S (bras amaovible)
Accéder a I'écran

® détaillé du réglage

___— | lpour accéder a

i ' de mode.
| Appuyer sur ! Fmmmm o
1 le bouton . 1 Accéder a la page :
: gcrggggr’; et | suivante et a I'écran |
; 1
File | I'écran « page ! | «insert ». I
1 i 1
M are P P T— | suvantex. L o
S arm 00:$S arm not in use E ' Accéder a I'écran de
' - -
File save TS rr— i ' fonction |n§en ou il
: 1 est possible de
Delete file | Dol [N @ | ---------- : définir les fonctions
Next page ————— “Return Y30 et Y24.
S — Select Wbt l
Position Timer
Accéder a Accéder a
I'écran de I'écran de
»| réglage de »| réglage du
: """"" 1| la minuterie. r/-\_pf)ﬁy_er_ surle 1| compteur.
_______________ IAppuyer sur le | bouton homme- |

ibouton
1« réigitialisation »

; machine « page |
1d’accueil » pour 1
1 . * P 1
| accéder a I'écran,

« supprimer » et appuyer sur
la touche « m ».
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ROBOT CONTROLLER—] "4
> ~ iFécran | « compteur ». |
R ¢ E 6 1« minuterie ». ! !
e o o - -
MENU BACK e 1
Accéder a I'écran
e :1] 9 ___________________ ! de réglage de
[} - e
! Appuyer sur le bouton homme X position.
E30) =L 172 1machine « page daccueil » !
. . )z 1
HOME RESEY jpour accéder & [lécran,
e . . e
= % N ! « réglage de position ». :
3 [} T Y 32
£33 ! g 2 o \ Accéder a [l'écran
MANU * 1 gt « enregistrement  de
»| moule ». Se reporter a
i e bttty == —— = i
R ,.’ iDéplacer le curseur pour selectlonner': ;;cehri]er?glfr::)eurlgent O(ijer
. . »
She 6 lle bouton « enregistrer », puis ! . BT p
1 1| exécuter I'opération.
- T 1appuyer sur la touche « m ». 1
=F) 1 1
AUTO 9& e e e e e = 1
— - Accéder a I'écran
START . i
Aot -1’ . _______C i « supprimer le
B! < 1 Déplacer le curseur pour 1 | documentmoule ».
s . 1
| sélectionner la touche |
} 1
1 1
1 }
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3.1.1 Sélection du mode

File

Hare 01 : L-moving mould

File save (T @3N

Delete file m

Next page ' e — "Return

Position Timer

Charger:Charger les fichiers de moule requis.

Bras M || Sélection du mode du bras M. Le mode habituel est compris entre 01 et 04.
Bras S [ Sélection du mode du bras S. Le mode habituel est compris entre 11 et 18.
Enregistrement de fichier ‘ : Enregistrer le fichier en tant que nouveau fichier.
Ecrasement de fichier |- Enregistrer les modifications sur ce fichier.

‘ : Supprimer les fichiers de moule.

Suppression de fichier
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Schéma de I’extraction a I'intérieur du moule pour le bras M (bras de produit fini)

1. Moule mobile L

m m Séquence d’'actions
‘ 1. Abaissement du bras

_ % 2. Approche
‘ , 3. Vide/pince
lw 4. Retrait (recul)
— ® : 5. Montée du bras (déplacement vers le haut)
L2316
=

2. Moule fixe L
1 B Séquence d’'actions
+X- 1. Abaissement du bras
‘ 2. Retrait (recul)
3. Vide/pince
] 4. Approche
=— 0 5. Montée du bras (déplacement vers le haut)
® \& =
——gn0
@ ®©
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3. Moule mobile U

L
y B

|
i
: |

mSéquence d’actions

1. Abaissement du bras

2. Vide/pince

3. Retrait (recul)

4. Montée du bras (déplacement vers le haut)

4. Moule fixe U

mSéquence d’actions
1. Abaissement du bras
2. Vide/pince
3. Approche
4. Montée du bras (déplacement vers le haut)
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Schéma de I’extraction a I'intérieur du moule pour le bras S (bras amovible)

11. Moule fixe L

mSéquence d’'actions
1. Abaissement du bras

[ 2. Retrait (recul)

i 3. Pince
1 4. Approche

p

5. Montée du bras (déplacement vers le haut)

12. Moule mobile L

mSéquence d’actions

X 7 1. Abaissement du bras
2. Approche
N\ 3. Pince
b ©) | 4. Retrait (recul)
- 5. Montée du bras (déplacement vers le haut)
= ®
® @

13. Moule fixe U

mSéquence d’actions
1. Abaissement du bras

- 2. Pince

[ 3. Approche
5 4. Montée du bras (déplacement vers le haut)
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14. Moule mobile U
|
|

+X-

@'r\: AT
|

mSéquence d’actions
1. Abaissement du bras

2. Pince
3. Retrait (recul)

4. Montée du bras (déplacement vers le haut)

15. Moule fixe intérieur L

B Séquence d’actions
1. Abaissement du bras

2. Retrait (recul)
3. Pince

4. Approche

5. Quverture pince
6. Montée du bras

16. Moule mobile intérieur L

‘7+X- ‘ ‘

o[

mSéquence d’'actions
1. Abaissement du bras

2. Approche

3. Pince

4. Retrait (recul)
5. Ouverture pince

6. Montée du bras (déplacement vers le haut)
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17. Moule mobile intérieur U

B Séquence d’actions
1. Abaissement du bras

2. Pince

3. Retrait (recul)

4. Ouverture pince

5. Montée du bras (déplacement vers le haut)

18. Moule fixe intérieur U

B Séquence d’actions
1. Abaissement du bras

2. Pince

3. Approche

4. Ouverture pince

5. Montée du bras (déplacement vers le haut)
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Dans le cadre du réglage de mode, appuyer sur la touche « page suivante » pour accéder a

I'écran de réglage du mode.

Le mode peut varier un peu selon les différents types de machine.
Voici une page de mode pour un type de machine a 1 axe.

Horizontal upon mould
Horizontal upon mould 2
Horizontal standby
Placing after Horizontal

Horizontal while Y+

Standby at outside m

Insert ———— Return

S Select
Position

WX+ before Y+
SX- before Y+
Mid-plate no detect

Ejection delay
Ejection synchronous

Ejector backward control
e

| 1 —
el Select

Position Timer

Clamp 2

S-arm clamp detection
In-mould detection

Z+ alloved with gate open
Gate open robot stop
Receiving tray

Insert

Position

Standby mode 6

Robot unuse

I t ———
el Select

Position Timer

M-arm drop runner first
M-arm place product first
S-arm place product first
Drop sprue after Wi+

MZ+ outside

SZ+ outside

_—
Select

Return

Yacuum 1

Yacuum | detection
(HETT|

Clamp 1 detection

Yacuum 2

Yacuus? detection

Insert

Position

Return

Alarm:open gate reset
Standby mode 1
Standby mode 2
Standby mode 3
Standby mode 4
Standby mode 5

Insert S —— Return

Select

Position Timer
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Noms de mode

Descriptions

A I’horizontale au-dessus
du moule

En raison d’un produit fini trés long, apres la montée du bras, le
moule ne peut toujours pas fermer a cause du produit long. Dans
ce cas, apres I'extraction du produit, la partie rotative tourne a
I'horizontale avant de se déplacer vers I'extérieur, puis permet la
fermeture du moule

A ’horizontale au-dessus
du moule 2

Si le produit fini est long, il peut se heurter a la porte de sécurité
lorsqu’il sort. Apres I'extraction du produit, la partie rotative tourne
a I'horizontale avant de sortir, ce qui permet la fermeture du
moule.

Veille a I’horizontale

En raison d’'une longue pince, sila partie rotative est a la verticale,
la pince peut heurter le haut du moule. Avant I'ouverture du moule,
la partie rotative reste a I'horizontale jusqu’a I'ouverture compléte
du moule.

Placement aprés la
position horizontale

Avant le placement du produit en bas, la partie rotative doit étre a
I'horizontale.

A I’horizontale pendant
Y+

La partie rotative tourne a I'horizontale pendant que I'axe Y sort
du coté placement.

Veille a I'extérieur

Lorsqu’il y a certains cylindres en haut du moule qui peuvent
heurter le robot alors que le moule est fermé. Dans ce cas,
sélectionner ce mode. Le robot se met en veille du cété placement.
Aprés I'ouverture complete du moule, le robot se déplace vers le
cbté extraction pour prendre le produit

Le bras M libére la piéce
amovible en premier

Lorsque le bras M libére la piéce amovible avant de libérer les
produits, mettre ce mode sur ON

Le bras M place le produit
en premier

Lorsque le bras M libére la pieéce amovible aprés avoir libéré les
produits, mettre ce mode sur ON
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Le bras S libéere la carotte
en dernier
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Lorsque le bras S libére la piéce amovible apres que le bras M a
libéré les produits, sélectionner ON

Carotte libérée apres MZ+

Lorsque la carotte est libérée apres la descente du bras M,
sélectionner ON.(la piéce amovible est prise par le bras M)

MZ+ a I’extérieur

Lorsque le produit est libéré aprés la descente du bras M,
sélectionner ON

SZ+ a I’extérieur

Lorsque la piéce amovible est libérée apres la descente du bras
S, sélectionner ON

Avant le déplacement vers I'extérieur de I'axe Y, le bras M avance

MX+ avant Y+ pour séparer le bras M du bras S ou de I'axe Y. (Parfois, a
I’horizontale, la pince heurte le bras S)
SX- avant Y+ Avant le déplacement vers I'extérieur de 'axe Y, le bras S

recule pour séparer le bras M du bras S.

Plateau du milieu non
détecté

Lorsque la détection du plateau du milieu n’est pas utilisée,
sélectionner ON. A noter : ON signifie qu'il n’est pas utilisé, OFF
signifie qu’il est utilisé.

Temporisation de
I’éjection

Différer le départ de la descente du bras dans le moule. Aprés le
délai de temporisation, I'autorisation d’approche de I'éjecteur
passe a ON.

Ejection synchrone

Lorsque la pince atteint le produit, I'autorisation d’approche de
I'éjecteur passe a ON.

Commande recul éjecteur

Lorsque le robot doit commander le recul de [I'éjecteur,
sélectionner ON. (Il s’agit d’'une fonction optionnelle, le robot
standard ne dispose pas de cette fonction)

Vide 1

Lorsque le vide 1 doit étre utilisé pour saisir le produit,
sélectionner ON

Détection de vide 1

Lorsque le robot doit contréler le signal de vide 1, sélectionner
ON (pour confirmer si le robot saisit le produit)

Pince 1

Lorsque la pince 1 doit étre utilisée pour saisir le produit,
sélectionner ON

Détection de pince 1

Lorsque le robot doit contréler le signal de pince 1, sélectionner
ON (pour confirmer si le robot saisit le produit)
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Vide 2
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Lorsque le vide 2 doit étre utilisé pour saisir le produit,
sélectionner ON

Détection de vide 2

Lorsque le robot doit contréler le signal de vide 2, sélectionner
ON (pour confirmer si le robot saisit le produit)

Pince 2

Lorsque la pince 2 doit étre utilisée pour saisir le produit,
sélectionner ON

Détection de la pince du
bras S

Lorsque le robot doit contréler le signal de la pince du bras S,
sélectionner ON (pour confirmer si le robot saisit la piece
amovible)

Détection du moule int.

Contréler uniquement les signaux de détection du cété extraction.
Si le signal de confirmation est OFF alors que I'axe Y se déplace
vers I'extérieur, le robot ne déclenche pas d’alarme.

Z+ autorisé avec
porte ouverte

Lorsque la descente du bras est autorisée alors que la porte de
sécurité est ouverte, sélectionner ON (fonctionnement en mode
semi-automatique).

Arrét robot, porte ouverte

Arrét temporaire aprés I'ouverture de la porte de sécurité.

Bac collecteur utilisé

Placer le produit sur le bac collecteur.

Alarme : réinitialisation,
porte ouverte

Lorsque l'action de la pince échoue, ouvrir la porte de sécurité.
La pince se relache et revient au mode veille.

Veille descente et
extraction. (Les types de
servocommande pour 2
axes et axe
supérieur/inférieur sont
fournis avec cet élément ;
1 axe et conversion de
fréquence ne sont pas
fournis avec cet élément)

En attente de la descente a une certaine distance a I'extérieur
du moule.

Inutilisation du robot

Lorsque la presse ne fonctionne pas avec le robot, sélectionner
ON
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Réglage de mode détaillé en mode apprentissage (Utilisateur 3)

O

Standby at

Horizontal

outside

upon mould
upon mould 2
standby

M-arm fixed mould takeout
H-arm U-type takeout

Horizontal

Horizontal

Select

Mid-plate no detect
In-mould detection

Z+ allowed with gate open
Gate open robot stop

Robot unuse

Select

Le mode instruction est principalement utilisé en mode de fonctionnement manuel pour des
raisons de sécurité, si le réglage de mode est nécessaire, le programme d’instructions doit
étre gére selon la séquence d’actions du mode.

Noms de mode

Descriptions

Veille a 'extérieur

Lorsqu’il y a certains cylindres en haut du moule qui
risquent de heurter le robot lorsque le moule est fermé.
Dans ce cas, sélectionner ce mode. Le robot n’est pas
autorisé a se déplacer dans le sens Y tant que le moule
n’est pas ouvert.

Extraction du moule fixe par le bras
M

Lorsque les produits sont extraits du moule fixe,
sélectionner ON.

Extraction en forme U par le bras M

Durant le processus d’extraction du produit fini, lorsque
cette action a lieu dans la séquence « déplacement
vers la position haute de la pince

—descente —pince —extraction —montée »,
sélectionner ON.

A I'horizontale au-dessus du moule

En raison d’un produit fini trés long, aprés la montée du
bras, le moule ne peut toujours pas fermer a cause du
produit long. Dans ce cas, aprés I'extraction du produit,
la partie rotative tourne a I'horizontale avant de se
déplacer vers I'extérieur, puis permet la fermeture du
moule

A I'horizontale au-dessus du moule
2

Si le produit fini est long, il peut se heurter a la porte de
sécurité lorsqu’il sort. Apres I'extraction du produit, la
partie rotative tourne a I'horizontale avant de sortir, ce
qui permet la fermeture du moule

\Veille a I'horizontale

En raison d’une longue pince, si la partie rotative est a
la verticale, la pince peut heurter le haut du moule. Avant
l'ouverture du moule, la partie rotative reste a
I'horizontale jusqu’a I'ouverture compléte du moule.

Aucune détection du plateau du
milieu

Lorsque la détection du plateau du milieu n’est pas
utilisée, sélectionner ON. A noter : ON signifie qu’il n’est
pas utilisé, OFF signifie qu'’il est utilisé.
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3.1.3 Réglage de position

Sur I'écran de réglage du mode détaillé, appuyer sur « page suivante » pour accéder au
« réglage de position ».
Changer d’écran comme indiqué ci-dessous, la ou il est possible de définir des points et la
vitesse du robot.
(Si le mode correspondant a cette position est OFF, il s’affiche en gris et il est impossible
d’effectuer un réglage)

Exemple : réglage de position d’axe 1

_ (@ Touche de réglage/position actuelle

(@Valeur de réglage (position/vitesse
d’axe)

(®) Sélection de fonction de touche

g 3 e U T —
- - P nere (@) Sélection
Funct ion? 0.1]T°0—

Vitesse haut/bas

Fonction 1 Fonction 2

Selection Return  Pos WEM BT 'Selection
[0.1]1.0] ] Functionl 0.1]1.0] |

-Funct ion?

® Vitesse ® Mémoire de position

(1): En général, indique la répartition des touches dans le réglage de position. (Est sélectionné
uniqguement lorsque la valeur de réglage est « position d’axe »)

Selon l'interrupteur de sécurité : afficher la position maintenant.
(2): Indique la position d’axe Y/la zone de vitesse. Définir la valeur de réglage de cette
position. En I'absence de valeur de réglage, I'affichage est «----. -» . (En cas de
FONCTION 1, appuyer sur le bouton « MENU» pour changer la « position
d’axe »/ « vitesse ».)
(3): Sélection de fonction de touche. Appuyer sur le bouton « ACCUEIL » pour changer
successivement I'expression de la touche « fonction 2 »/ « fonction 1 ».
(4): Déplacer le curseur vers I'élément & régler et appuyer sur la touche « m » pour pouvoir
effectuer la saisie numeérique de la valeur de réglage.

(5): Appuyer sur le bouton « REINITIALISER » pour changer successivement I'axe du bras M et 'axe
du bras S.

(6): Appuyer sur la touche « m » pour changer la valeur de réglage de « position d’axe »/ « vitesse ».
(7): Sélectionner la mémoire de position. Laisser la valeur de réglage se refléter sur la position
actuelle.

(8): Augmenter ou baisser la vitesse de fonctionnement manuel/libre.
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Description de chaque position :

Nom de position Description

Veille pour saisie Position de I'axe Y d’ou le bras commence a descendre pour
saisir le produit.

Position veille de I'axe Y.
Aprés I'ouverture du moule,
le robot commence a
descendre a partir de cette
position

Libération de piéce Position ou le bras S libére la piece amovible.
amovible S

Position de libération de piece
amovible S : laou le bras S
libere la piece amovible (pour
axe Y, X, Z)

Libération RJ (rejet) Position ou le robot libere le produit aprés la réception d’'un
signal de rejet

Position de libération RJ : la
ou le robot place le rejet
(pour axe Y, X, Z)
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Reglage de pile

déposer le produit.

Comprend la position, la quantite, la sequence des piles...
La position de la pile est I'endroit ou le robot commence a

Position de pile standard : la
ou le robot relache le produit
(pour axe Y, X, Z)

Libération de piece
amovible M

le produit.

Position ou la pince du bras M peut libérer la piece amovible ou

Position de libération de
piece amovible M : la ou le
bras M libére la piece
amovible (pour axe Y, X, Z)

Vellle a l'exterieur

Position ou Te robot veille a Textérieur lorsque Te mode
[veille a I'extérieur] est sélectionné. Apres I'ouverture du moule,
le robot se déplace vers le coté extraction pour saisir le produit

Position veille a I'extérieur pour
'axe Y. Il s’agit de la position
d’attente de I'ouverture du
moule a I'extérieur.
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Position de réserve 1 Réserve

Position de réserve 2 Réserve

Réglage de position d’axe 2

(D): En général, indique la répartition des touches dans le réglage de position. (Est sélectionné
uniquement lorsque la valeur de réglage est « position d’axe »)

Selon l'interrupteur de sécurité : afficher la position maintenant.
(2): Indique la position d’axe Y/la zone de vitesse. Définir la valeur de réglage de cette
position. En I'absence de valeur de réglage, I'affichage est «----. -» . (En cas de
FONCTION 1, appuyer sur le bouton « MENU» pour changer la « position
d’axe »/ « vitesse ».)
(3): Sélection de fonction de touche. Appuyer sur le bouton « ACCUEIL » pour changer
successivement I'expression de la touche « fonction 2 »/ « fonction 1 ».
(4): Déplacer le curseur vers I'élément & régler et appuyer sur la touche « m » pour pouvoir
effectuer la saisie numeérique de la valeur de réglage.

(5): Appuyer sur le bouton « REINITIALISER » pour changer successivement I'axe du bras M et 'axe
du bras S.

(6): Appuyer sur la touche « m » pour changer la valeur de réglage de « position d’axe »/ « vitesse ».
(7): Sélectionner la mémoire de position. Laisser la valeur de réglage se refléter sur la position
actuelle.

(8): Augmenter ou baisser la vitesse de fonctionnement manuel/libre.

No. NEW

(DStatut de touche/position actuelle

(2 Réglage (axe Y, vitesse de

GO S sanic A osition de I’axe MZ
Take pick-pos = i ° )
S—drop runner @

> @ Sélection de fonction de touche

(@)Sélection

Remarque : Le type de fréquence variable n’est pas fourni avec le réglage de position.

En cas d'utilisation de la « fonction 2 » sur I'écran de réglage de la position, il est possible
d’utiliser la fonction de mémoire de position.
Procédure de réglage de la position : lors de I'utilisation de la « mémoire de position »
1. Sélectionner le « fonctionnement libre ».
2. Appuyer sur la touche d’action disponible tout en appuyant sur la touche d’action
correspondante pour effectuer un déplacement jusqu’a la position voulue.
3. Utiliser la touche 1] / [| ] pour sélectionner le point voulu.
4. Appuyer sur la touche « m » pour sélectionner la « mémoire de position » et
définir la valeur actuelle en tant que valeur de réglage.
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Utiliser le bouton [1] /[ || pour sélectionner le point voulu. Déplacer le curseur
vers le point a modifier, puis appuyer sur la touche « m» (voir affichage ci-dessous); apres la
sélection de la colonne de valeur de réglage, il s’affiche en bleu (cyan). Utiliser le bouton d’action
pour entrer la valeur numérique de la position souhaitée dont I'unité est « mm », appuyer sur la touche
« m » pour terminer la saisie.

1 |Setting 10.0 ~  550.0
MZ

e standby - m

standb m

Réglage de la vitesse .

Changer la « sélection de fonction de touche » pour passer a « Fonction1 », appuyer sur
la vitesse (le bouton MENU) pour passer au « réglage de vitesse ». Sélectionner la colonne
de réglage de vitesse de chaque point (voir affichage en bleu clair ci-dessous), utiliser la
touche d’action pour saisir des valeurs numériques comprises entre 0 et 100 dont l'unité est
en « % », c.-a-d. le pourcentage de toutes les vitesses, et appuyer sur la touche « m » pour
terminer la saisie.

Dans le réglage de vitesse, selon les exigences des différents processus de production,
il est également possible de définir séparément la vitesse ascendante des axes supérieur et
inférieur.

Pour définir le point suivant, utiliser la touchel[ | pour accéder a la derniére option de cette
page, puis appuyer pour passer a la page suivante.

Sélectionner la pile pour effectuer les réglages de la pile suivante. Le réglage de la pile
comprend sept éléments.

Axis POS Select ion " Return

Function? jo1]io] J
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[Position de départ]

Package HNo

Start pos

packing number -

Interval move m

Tout d’abord, il est possible de définir la position de départ de la pile. L’écran affiche la
valeur actuelle de I'axe Y et la colonne de valeur de réglage. En cas d’absence de valeur de
réglage, I'affichage est * * * *. *. Appuyer sur la touche « m ». L’écran s’affiche comme indiqué
a droite, ou la touche d’action peut étre utilisée pour saisir la valeur de réglage. Pour annuler
la saisie, appuyer sur le bouton « REINITIALISER » et sur la touche « m » pour confirmer

une fois la saisie terminée. Cliquer sur le bouton « RETOUR » pour revenir a I'écran
précédent.

[Point de départ de la pile] :

Utiliser la touche [ |] pour déplacer le curseur vers le « point de départ de la pile ».

: car DOS bt e i
packing numbe r

Stack number -
Pos NEN Selection
FunctionZ [01]1.0] |

Sur cet écran, il est possible de définir le nombre actuel d’emballages, la méthode de
saisie de valeur numérique étant identique a celle utilisée dans le réglage de la « position de
départ ».

Apres le réglage de la valeur, cette valeur et la valeur de réglage du « numéro de pile » sont

cumulées des le départ pour obtenir le déplacement de la pile et de la bande transporteuse
et effectuer 'empilement suivant.
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[Espacement des produits | :
Utiliser la touche [ | ] pour déplacer le curseur vers « Espacement des produits ».

packing number _

[nterval move

Stack number q

- g Eee—
Pos NEM Selection
Function? 0.1[1.0] ]

Sur cet écran, il est possible de définir 'espacement des produits. Par exemple, lorsque
la valeur de réglage est 10.0, les produits sont libérés a une distance de 10 mm, la méthode
de saisie de la valeur numérique étant identique a celle utilisée dans le réglage de la « position
de départ ».

[Vitesse %/ :
Utiliser la touche [ | | pour déplacer le curseur vers « Vitesse % ».

packing number _

Interval move m

Stack number D

Pos NEM "Selection |

Function? 0.1]1.0] ]

Sur cet écran, il est possible de définir la vitesse de déplacement vers le cété placement.

Il s’agit d’'une valeur numérique comprise entre 1 et 100, dont 'unité est en %, c.-a-d. le
pourcentage de la vitesse globale. La méthode de saisie numérique est identique a celle

utilisée dans le réglage de la « position de départ ».
Utiliser la touche [ | | pour déplacer le curseur vers le « numéro de pile ».
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Pack age o

Start pos

packing numbet m

|nterval move

Stack number 5
Pos NEN | 'Selection

’ MFunction?
Sur I'écran de numé ey 8ro de la position d’axe,

avec une plage réglable entre 1 et 127 et un nombre maximal de piles de 127. La méthode
de saisie numeérique est identique a celle utilisée dans le réglage de la « position de

départ ». Le numéro de pile est exactement le nombre maximal de piles souhaité par
I'utilisateur ; lorsque le point de départ de la pile et le numéro de pile sont cumulés, les valeurs
sont de nouveau cumulées dés le départ.

[Priorité de la pile] :
Utiliser la touche [ | ] pour déplacer le curseur vers la « priorité de pile »

3 ;.r: . — prior

Pos MEN Selection| " - ' " Selection “Return

Funct ion? 0.1]1.0] ] 0.1]1.0] ] Clear

Sur I'écran de la séquence d’empilement, il est possible de définir 'axe a partir duquel la
pile débute. La méthode de saisie numérique est identique a celle utilisée dans le réglage de
la « position de départ». Si le numéro daxe est différent, la séquence change
automatiquement.
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[Direction de la pile] :
Utiliser la touche [ | ] pour déplacer le curseur vers la « direction de la pile ».

ck number

ck prior

Pos NEN Selection

Funct ion? 0.1]1.0] ]

La direction de I'espacement des piles correspond a la direction de la libération des
produits. Appuyer sur la touche « m » pour changer la directionde [+ / [-] . Avantle
changement de direction, un message de confirmation s’affiche.
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3.1.4 Minuterie

Sélectionner la « minuterie » dans le menu pour changer d’écran comme indiqué ci-
dessous. Les changements de contenu sont exprimés selon le réglage de I'utilisateur.

Sur cet écran, il est possible de définir le délai écoulé entre chaque étape. Le réglage
de la minuterie peut aussi s’effectuer en mode de fonctionnement automatique. La
minuterie valable pour le mode correspondant s’affiche en blanc et la minuterie non valable
s’affiche en gris, celle-ci n’étant pas réglable.

Sélectionner la colonne de réglage de la minuterie, appuyer sur la touche « m » pour
passer a un écran comme indiqué ci-dessous. L'élément sélectionné s’affiche en vert. La
touche action peut étre utilisée pour saisir une valeur.

——— - . Return . e
Solecl Return

“Select

T44 Delay after EMG

Return e —— "Return

‘ Select

“Return

“Select
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[Alarme de minuterie] vaut uniquement pour I’affichage de I'utilisateur 4 et de
Putilisateur 5.

La page de la minuterie commence a partir de la page 9, elle est valable pour
tous les réglages d’alarme de la minuterie. Sur I'écran d’alarme de minuterie, il est
possible de définir le temps de la sortie d’alarme pour chaque situation anormale.
Il est également possible de régler la minuterie en mode de fonctionnement automatique.

e T7 r "
T Return

“Select

S — " Return " N Return
Select

Sélectionner la barre/colonne de valeur numérique de la minuterie souhaitée et utiliser
la touche d’action pour définir la valeur numérique de la minuterie.
Expression du statut de la minuterie :
Le démarrage de la minuterie (ON) [T] * * s’affiche en rouge. Une fois le temps de la
minuterie écoulé, [T * * + nom] s’affiche en rouge.

Liste de minuterie

N© Noms Descriptions
Prélevement : délai avant| Délai avant que le bras M ne descende dans le moule

T82 v .
MZ+ apres I'ouverture compléte du moule.

T81 Prélevement : délai avant | Délai avant que le bras M n’approche du cbté extraction.
MX+

T83 Prélévement : délai avant| Délai avant que le bras M ne recule du c6té extraction.
MX-

T84 'I\D/Irzélévement : délai avant| pglaj avant que le bras M ne monte du coté extraction.
Placement : délai avant Délai avant que le bras M ne descende du cété

T86
MZ+ placement.

T88 II\D/II;cement :délaiavant | Dpglaj avant que le bras M ne monte du coté placement.
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Délai avant que le bras S n'approche du coté extraction.

T90 Prélevement : délai avant) Délai avant que le bras S ne recule du cbté extraction.
SX-
Prélevement : délai avant| Délai avant que le bras S ne descende dans le moule
T91 Ny .
SZ+ du coté extraction.
T92 grzélévement :délai avant pglaj avant que le bras S ne monte du coté extraction.
Placement : délai avant Délai avant que le bras S ne descende du coété
T93
SZ+ placement.
T94 gléacement tdélaiavant | Dglai avant que le bras S ne monte du coté placement.
T14 Délai avant vide 1 ON Délai avant que le vide 1 ne soit active
T13 Délai avant pince 1 ON Délai avant que la pince 1 ne soit activée
T16 | Délai avant vide 2 ON Délai avant que le vide 2 ne soit activé
T15 |Délai avant pince 2 ON Délai avant que la pince 2 ne soit activée
T18 | Délaiaprées pinces ON Délai aprés I'activation des pinces
T2 Délai avant pince S ON Délai avant I'activation de la pince du bras S
T10 Délai avant vide 1 off Délai avant la désactivation du vide 1
T9 Délai avant pince 1 off Délai avant la désactivation de la pince 1
T12 | Délai avant vide 2 off Délai avant la désactivation du vide 2
T11 | Délai avant pince 2 off Délai avant la désactivation de la pince 2
T17 Délai apres pinces off Délai aprés la désactivation des pinces
T43 | Delaiavant flux d'air Délai avant le flux d’air
T21 | Délai avant pince S off Délai avant la désactivation de la pince du bras S
T19 Délai apres pince S off Délai aprés la désactivation de la pince 1 du bras S
T23 | Délai avant position Délai aprés la position verticale de la partie rotative
verticale
T24 | Délai avant position Délai aprés la position horizontale de la partie
horizontale rotative
T27 Délai avant éjection Délai avant 'autorisation d’approche de I'éjecteur
T30 Minuterie du Aprés I'action de la bande transporteuse, le minutage
convoyeur commence, une fois le minutage terminé, arrét
T32 Minuterie de la Apres 'action de la pulvérisation, le minutage commence,
pulvérisation la sortie est maintenue, une fois le minutage terminé, arrét
de la sortie
T31 Délai avant Délai avant le début de la pulvérisation

pulvérisation
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T29 Eébi avant le retour du Délai avant le retour du bac collecteur
ac
T46 Secousse Définir I'intervalle de temps des vibrations (intervalle
entre approche et recul)
T44 |Délai aprés réinitialisation|  pg|aj apres déverrouillage du bouton d’arrét d’urgence.
URGENCE
T43 Flux 1 Définir le temps de soufflage 1 aprés la
désactivation du vide.
Délai avant (Y18) ON | Délai pour insert de bras du produit fini, une fois I'action
T52 préliminaire terminée, le minutage commence, lorsque

le temps est écoulé, insert 1 passe a ON

Délai avant (Y18) OFF

Délai pour insert de bras du produit fini, une fois I'action

T53 préliminaire terminée, le minutage commence, lorsque
le temps est écoulé, insert 1 passe a OFF
Délai avant (Y10) ON | Délai pour insert de bras du produit fini, une fois I'action
T54 préliminaire terminée, le minutage commence, lorsque
le temps est écoulé, insert 2 passe a ON
Délai avant (Y10) OFF | Délai pour insert de bras du produit fini, une fois I'action
T55 préliminaire terminée, le minutage commence, lorsque
le temps est écoulé, insert 2 passe a OFF
T??)BT Minuterie utilisateur 1 Non utilisé temporairement dans le programme standard.
Les minuteries ci-dessous sont valables pour l'utilisateur 4 et I'utilisateur 5
T1 | Prélévement: temps Temps d’action pour I'approche du bras M coté extraction.
d’action MX+
T35 | Prélevement : temps Temps d’action pour le recul du bras M coté extraction.
d’action MX-
T2 Préléevement : temps Temps d’action pour la descente du bras M cété extraction.
d’action MZ+
T36 | Prélevement:temps Temps d’action pour la montée du bras M c6té extraction.
d’action MZ-
T3 | Préléevement : temps Temps d’action pour I'approche du bras S c6té extraction.
d’action SX+
T37 Prelevement : temps  ITemps d’action pour le recul du bras S coté extraction.
d’action SX-
T4 Prélévement : temps Temps d’action pour la descente du bras S c6té extraction.
d’action SZ+
T38 | Prélévement:temps  Temps d’action pour la montée du bras S coté extraction.
d’'action S7-
T5 | Placement : temps Temps d’action pour I'approche du bras M coté placement.
d’action MX+
T39 | Placement : temps Temps d’action pour le recul du bras M cété placement.
d’action MX-
T6 Placement : temps Temps d’action pour la descente du bras M coté
d’action MZ+ placement.
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Placement : temps

Temps d’action pour la montée du bras M c6té placement.

T40 | yaction Mz-
T7 | Placement:temps Temps d’action pour I'approche du bras S c6té placement.
d’action SX+
T41 | Placement: temps Temps d’action pour le recul du bras S c6té placement.
d’action SX-
T8 Placement : temps Temps d’action pour la descente du bras S c6té placement.
d’action SZ+
T42 | Placement:temps Temps d’action pour la montée du bras S coté placement.
d’action SZ-
T33 Délai aprés position | Temps d'action pour C- (position verticale)
verticale
T34 | Delai aprés position Temps d’action pour C+ (position horizontale)
horizontale
T61 Temps de fermeture Définir le temps entre le début et la fin de la fermeture
MOULE min. du moule
Contréleur [Ouverture En mode automatique, aprés la fermeture du moule, si
T62 |moule] ON le moule ne s’ouvre pas dans le délai défini sur cette
minuterie, une alarme se déclenche.
Temps de maintien du |Lorsque la presse a injecter est de type japonais, définir
T64 | moulage un temps de maintien de I'autorisation des signaux de
moulage.
Contrdleur [Ouverture En mode automatique, aprés I'attribution de I'autorisation
T65 |moule] OFF de fermeture du moule, si le signal d’'ouverture du moule
est toujours activé aprés le délai défini sur cette minuterie,
une alarme se déclenche.
Controleur plateau du  |Lorsque le mode « plateau du milieu inutilisé » est
T63 milieu ON OFF, aprés 'ouverture du moule, si la limite du plateau
du milieu n'est pas ON dans le délai défini sur cette
minuterie, une alarme se déclenche
Contrdleur pince du Apreés la libération de la piece amovible par la pince du
T69 | bras S OFF bras S, si le capteur de la pince du bras S est toujours
activé apres le délai défini sur cette minuterie, une
alarme se déclenche
Contréleur position Apres le départ de C-/C+ (position verticale/horizontale),
horizontale si 'action n’est pas terminée dans le délai défini sur
170 cette minuterie, une alarme se déclenche
771 Controleur pince 1 OFF |apres Ia libération du produit par la pince 1, si le capteur
de pince 1 est toujours activé aprés le délai défini sur
cette minuterie, une alarme se déclenche
T79 Contréleur vide 1 OFF  |Apres la désactivation du vide 1, si le capteur de vide 1

est toujours activé apres le délai défini sur cette

minuterie, une alarme se déclenche
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T98

Contréleur vide 2 OFF

Apres la désactivation du vide 2, si le capteur de vide 2
est toujours active aprés le délai défini sur cette
minuterie, une alarme se déclenche

173

Contréleur MX-

Lorsque la limite (de recul) MX- est utilisée, aprés le
début du retrait (recul) du bras M, si la limite (de
recul) de retrait du bras M n’est pas ON dans le délai
défini sur la minuterie, une alarme se déclenche

174

Controleur MX+

Lorsque la limite (de recul) de retrait MX- est utilisée,
apres le début de I'approche du bras M, si la limite (de
recul) de retrait du bras M n’est pas OFF dans le délai
défini sur la minuterie, une alarme se déclenche

175

Controleur MZ-

Aprés le début du déplacement vers le haut (de la montée)
du bras M, si la position supérieure de montée du bras M
n’est pas ON dans le délai défini sur la minuterie, une
alarme se déclenche

176

Controleur MZ+

Apres le début de la descente du bras M, si la position
supérieure de descente du bras M n’est pas OFF dans
le délai défini sur la minuterie, une alarme se
déclenche

T77

Contrbleur SX-

Lorsque la limite (de recul) SX- est utilisée, aprés le début
du retrait (recul) du bras S, si la limite (de recul) SX- n’est
pas ON dans le délai défini sur la minuterie, une alarme
se déclenche

178

Contréleur SX+

Lorsque la limite (de recul) SX- est utilisée, aprés le
début de I'approche du bras S, si la limite (de recul) SX-
n’est pas OFF dans le délai défini sur la minuterie, une
alarme se déclenche

179

Contréleur SZ-

Apres le début de la montée (du déplacement vers le
haut) du bras S, si le capteur de position supérieure du
bras S n’est pas ON dans le délai défini sur la minuterie,
une alarme se déclenche

T80

Contrbleur SZ+

Apres le début de la descente du bras S, si le
capteur de position supérieure du bras S n’est pas
OFF dans le délai défini sur la minuterie, une
alarme se déclenche
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Sélectionner le « compteur » sur I'écran de menu pour accéder a I'écran ci-dessous, ou il est
possible de régler et de réinitialiser le compteur utilisé pour I'action de I'option.

Shake counter

v counter

Description de I’affichage

Return

Select

Contenu d’affichage

Signification des expressions

(1»)Compteur total Afficher le total des produits extraits
Colonne Affiche le nom du compteur.
@Compteur de nom
(exprime a partirde [ Colonne Selon la sélection, utiliser et définir la
la colonne de de valeur valeur du compteur prédéfini.
gauche) de réglage Cliquer sur la zone grise pour qu’elle devienne
bleue (comme indiqué sur I'écran de droite) et
utiliser la touche d’action pour saisir des
valeurs numériques.
La valeur du compteur prédéfini peut étre
définie en mode manuel uniquement.
Colonne Afficher la valeur actuelle du compteur
de valeur
actuelle
(3)Réinitialiser Reéinitialiser la valeur du compteur.

Avant un fonctionnement automatique et manuel, confirmer la
valeur du compteur, réinitialiser si nécessaire.

Il est possible de réinitialiser en mode manuel et
automatique.
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3.1.6 Fonction insert

Cet écran peut s’appliquer a la fonction insert.

No. NEW

Insert1(Y18)ON
Insert1(Y18)OFF
Insert2(Y10)ON
Insert2(Y10)OFF

BEWEPLAST

(1) Les points d’insertion sont : Y18 ON ; Y18 OFF ; Y10 ON ; Y10 OFF.
(2) Les contenus d’insertion sont les suivants :

Insert 1
Y10

Ne fonctionne pas

Début de déplacement
transversal vers I'extérieur

Début de déplacement
transversal vers l'intérieur

Avant la descente pour placement Insert 2
du bras P Y18

Avant la montée pour placement
du bras P

Avant la fermeture de retenue du
bras P

Avant I'approche du bras P

Avant le recul du bras P

Avant I'ouverture de retenue du
bras P

Avant la descente pour extraction
du bras P

Avant la montée pour extraction
du bras P

Ne fonctionne pas

Début de déplacement transversal
vers |'extérieur

Début de déplacement transversal
vers lintérieur

Avant la descente pour placement
du bras S

Avant la montée pour placement
du bras S

Avant la fermeture de retenue du
bras S

Avant 'approche du bras S

Avant le recul du bras S

Avant I'ouverture de retenue du
bras S

Avant la descente pour extraction
du bras P

Avant la montée pour extraction du
bras P

3.1.7 Enregistrer et supprimer

Sélectionner « enregistrement » pour accéder a la page enregistrement.
En mode utilisateur 2, I'utilisateur peut uniquement gérer les fichiers de moule ayant des

attributs standard.

Pour I'enregistrement/la suppression et les attributs des fichiers, se reporter a la description
figurant sur la documentation de I'utilisateur 3
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3.2 Réglage de zone

Sélectionner « Réglage de zone » pour passer a I'écran indiqué ci-dessous.

L’axe a fréquence variable n’est pas fourni avec le réglage de la zone,
prendre la servocommande d’axe supérieur/inférieur et la servocommande de 2
axes comme exemple.

Réglage de zone de 2 axes |

o NEW T o fiEn A

19000.0 ~ 20000.0

Y max value

MZ max value

Y min value
Y max value
Y min value

Y max value

cent waitting

Valeur maximale de ’axe Y et de I’axe Mz

Sur cet écran, il est possible de définir la valeur maximale de I'axe. Le réglage de la valeur
maximale de l'axe est indiqué a gauche de I'écran ci-dessus. Sélectionner la valeur de
réglage, puis appuyer sur la touche « m » pour passer a I'écran indiqué a droite ; sur la position
de la valeur de réglage affichée en bleu clair, utiliser la touche d’action pour saisir des valeurs.

Il estimpossible de définir une valeur inférieure a la valeur maximale de chaque zone de
réglage.

Réglage de zone d’action

Zone restreinte Descriptions
Valeur minimale de 'axe Y cété ; :
. Lors du réglage de la zone, s’assurer que la
extraction i , v s
. , Ay position de descente d’axe a I'intérieur du moule
Valeur maximale de l'axe Y coté L
. est dans une plage appropriée.
extraction

Valeur minimale de 'axe Y coté . ,
Lors du réglage de la zone, s’assurer que lors

. placer,nent aex de la libération du produit fini coté placement, la
Valeur maximale de 'axe Y cété " ,
position de descente d’axe est dans une plage
placement

appropriée.
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Lors du réglage de la zone, s’assurer que la
Veille pour descente Mz position de descente de 'axe Mz est en position
de sécurité au-dessus du moule.

Pour modifier ces valeurs maximale et minimale, utiliser en premier lieu les touches [ 1]
/ T]] pour sélectionner la valeur souhaitée, puis appuyer sur la touche « m ». Sur I'écran
suivant, utiliser la touche d’action pour saisir des valeurs.

Il estimpossible de définir une valeur supérieure a la valeur maximale de I'écran de réglage
maximal.

3.3 Statut E/S

Sur le menu, sélectionner [Statut E/S] pour passer a I'écran ci-dessous, ou le statut
ON/OFF de chaque ES s’affiche et le statut de chaque ES en service peut étre confirmé.

AN
Marques \ ; Statut
Y axis home
Y+ limit
M-arm up signal
M—arm BWD signal
Noms

Vacuum2 detect

Sur I'écran de statut E/S, il est possible de surveiller toutes les ES. Les marques, les
noms et les statuts d’ES s’affichent a I'écran. Utiliser la touche [<«/— ] pour accéder a la
page ou I'ES s’affiche en jaune si elle est ON et en bleu si elle est OFF.

Sélectionner « Enregistrement E/S » sur I'écran de menu pour passer a I'écran associé

a I'enregistrement E/S, ou il est possible de définir les conditions d’enregistrement E/S et
d’accéder a I'enregistrement E/S.
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3.4 Passage

Sélectionner « Passage » sur I'’écran de menu pour passer a I'écran indiqué ci-dessous, ou il
est possible de définir le lien.

Exemple : 2 axes

En mode automatiques
un bouton de réglage
apparait. Voir section
2.4 Fichiers pour des
descriptions
spécifiques.

>

Fonctionnement transversal coté placement : lors du déplacement depuis I'axe Y
jusqu’au cété placement et lorsque la différence entre la valeur cible de 'axe Y et la valeur
actuelle de I'axe Y est identique a la valeur de réglage, le programme procéde au traitement
dans une étape suivante.

Montée (déplacement vers le haut) coté placement : lorsque 'axe MZ cété placement
commence a monter (se déplace vers le haut) et lorsque la différence entre la valeur cible
de 'axe MZ et la valeur actuelle de 'axe MZ est identique a la valeur de réglage, le programme
procede au traitement dans une étape suivante.

Descente du bras M : lorsque I'axe MZ c6té extraction descend et lorsque la

différence entre la valeur cible de I'axe MZ et |la valeur actuelle de 'axe MZ est identique
a la valeur de réglage, le programme procéde au traitement dans une étape suivante.

3.5 MODE D’UTILISATION

3.5.1 Passer au niveau UTILISATEUR 2

Current user

Please select a user.
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MENU

. Qf-v Stroke 0:0 Zone
1/0

m Node 2 Pass & Status

No. NEW , [ nan WY

Password input

Fofokok

3.5.2 Définir la limite logicielle

=

1/0
~y Status ake: Y min value g
- Y max value _
ce: ¥ min value “
ace: Y max value m

File

N ara 01 : L-moving mould

$ ara
File save (IEEN EEED

Delete file m
ext page loxt paze TN~ p o Return

Select

Posnllon

Choisir le bon mode (bras M & S compris), puis appuyer sur le bouton « Enregistrer » ou « Ecraser »
pour confirmer son choix.

NOUS VOUS SOUHAITONS UNE EXPERIENCE SATISFAISANTE AVEC ALFAROBOT *_*
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4 Description du fonctionnement de Iutilisateur
directeur 3

4.1 Fichiers

Sélectionner le bouton « Fichier » sur I'écran de menu pour passer a I'écran suivant ou
il est possible de gérer les données de moule sur les fichiers utilisés actuellement et sur les
fichiers enregistrés dans la mémoire locale.

LI -
- Load the reglstered file data.

N Save the current ly used file
In the internal memory

" The file used will cover the data
saved in the internal storage.

Delete the data registered
in the internal memory.

Compare currently used file
and the registered data.

Dans cet écran, il est possible de réaliser cinq opérations concernant les données :
charger, enregistrer, écraser, comparer et supprimer. Utiliser la touche [1]/[| ] pour
sélectionner 'opération souhaitée et appuyer sur la touche « m » pour accéder a I'opération.

4.1.1 [Charger|

Pendant I'opération de chargement, chaque utilisateur peut uniquement charger les
fichiers qu’il est autorisé a charger.

Pour charger une valeur de réglage de moule, sélectionner le mode de chargement pour
passer a I'écran de chargement comme indiqué ci-dessous.

2 _SER 2ADIR

SER_2ASTD STD
SER_2ADIR DIR

(DLes fichiers sont chargés avec leurs attributs, il s’agit respectivement d’un fichier
standard et d'un fichier d’instructions (apprentissage). Le fichier possédant I'attribut standard
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correspond a un utilisateur fixe alors que le fichier ayant I'attribut instructions
(apprentissage) correspond a un utilisateur d’instructions (apprentissage), dont les
parametres spécifiques sont a modifier par I'utilisateur.

En cours de chargement d’un fichier, les fichiers peuvent étre chargés avec les attributs
correspondants selon I'autorisation de I'utilisateur. Pour les détails, se reporter a la section
2.17 Réglage utilisateur et changement d’utilisateur.

Sur I'écran de données situé a gauche, appuyer sur le bouton [ 1] / [| ] pour sélectionner le
fichier souhaité et appuyer sur la touche « m » pour confirmer la sélection, puis afficher I'écran a
droite. Utiliser la touche [« ] / [— ] pour sélectionner « OUI » et effectuer 'opération de
chargement. Sélectionner « NON » pour annuler I'opération et retourner a I'écran Fichier. Une fois le
chargement terminé, cliquer sur la touche « RETOUR » pour revenir a I'écran Fichier.

4.1.2 [Enregistrer |

Sélectionner I'opération « Enregistrer » pour afficher I'écran ci-dessous (a gauche), ou le
systeme affiche automatiquement le numéro de série actuellement inutilisé. Appuyer sur le
bouton « m » dans la boite jaune située a gauche pour passer a I'écran indiqué a droite.
Lorsque les valeurs de réglage modifiées et les programmes écrits doivent étre enregistrés,
l'utilisateur peut procéder a I'enregistrement d’une capacité pouvant aller jusqu’a 50 données.

(Pour les descriptions des attributs, se reporter a la page suivante)

No. 2 SER 2ADIR ey I

No. 2 SER ADIR sy I
3 New
1 SER_2ASTD
2 SER_2ADIR
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Pour effectuer une opération d’enregistrement sur I'écran ci-dessus, utiliser les boutons
d’action, comme les touches numeériques, pour effectuer une saisie. La correspondance
entre le bouton d’action et la touche numérique est indiquée ci-dessus. Pour cette machine,
toutes les opérations de saisie sont toujours effectuées au moyen d’un bouton d’action.

Tout d’abord, saisir un numeéro séquentiel de données (de 1 a 999) a enregistrer. Une
fois la saisie effectuée, utiliser les touches haut et bas pour déplacer le curseur afin de
sélectionner une option dans la colonne Commentaires et appuyer sur le bouton
« Confirmer/OK » pour passer a I'écran ci-dessous.

ABCD
JKLHN
STUY
0123

e.,:

MEECED

abcdefghi
iklmnopar
stuvexyz

12&fh+x=/1"
[} | CPACE |

| " Return

Selection
Clear
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Sur cet écran, saisir le nom de fichier, utiliser 1|/ | 1/]<«1/[— ] pour sélectionner les

lettres ou symboles francgais, puis appuyer sur la touche « m » pour terminer la saisie. Pour
supprimer la saisie, appuyer sur le bouton « ACCUEIL » pour supprimer le caractere, lequel
peut aussi étre supprimé en appuyant sur le bouton « REINITIALISER ». Aprés I'opération,
appuyer sur le bouton « MENU » pour confirmer. A noter : le nom de fichier précédent sera
écrasé et enregistré. Une fois I'enregistrement terminé, revenir automatiquement a I'écran
Fichier. Pour annuler I'opération, cliquer sur le bouton « RETOUR ».

Les attributs de fichier sont définis ci-dessous :

Selon le réglage utilisateur, il est possible de définir si un utilisateur peut enregistrer ou lire
un fichier avec les attributs.

Déplacer le curseur vers le bouton « Modifier », puis appuyer continuellement sur la
touche « m » pour modifier les fichiers. Le réglage des attributs de fichier peut étre modifie
dans le réglage utilisateur. Pour la gestion des utilisateurs, se reporter aux descriptions
dans la colonne « Réglage utilisateur ».

Noms d’attribut Descriptions | Util.1 | Util. 2 | Util. 3 | Util.4 | Util. 5
Standard (lecture) Standard o o - o o
Standard (enregistrement) Standard - o - o o
Instructions (apprentissage) | Instructions

(lecture) (apprentissage) ° i ° ° °
Instructions/apprentissage  |Instructions

(enregistrement) (apprentissage)| " © © ©
Attribut privilégié (lecture) - - o o) o o
Attribut privilégié - - - - o o

(enregistrement)

4.1.3 lEcraser.]

Durant I'opération d’écrasement, chaque utilisateur peut seulement effectuer
I'opération sur le fichier qu'il est autorisé a utiliser.

Pour écraser le numéro de fichier sélectionné avec les données, sélectionner la touche
« Ecraser » pour passer & I'écran visible a gauche, puis appuyer sur la touche « OUI » pour
effectuer I'opération d’écrasement. Retourner a I'écran de gestion de moule une fois
I'opération d’écrasement terminée.

Cover the existing data
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4.1.4 [Comparer|

Pour faire une comparaison avec les données enregistrées, sélectionner cette opération. |
est possible de confirmer si les données utilisées sont les mémes que les données existantes.
Sur I'écran ci-dessus a droite, utiliser la touche 11/ | ] pour sélectionner le fichier a comparer,
puis appuyer sur la touche « m » pour confirmer la comparaison.

Selon les résultats de la comparaison, les informations relatives a la comparaison
s’affichent. Si les résultats sont cohérents, « cohérent » s’affiche. En revanche, si les
résultats ne sont pas cohérents, le contenu modifié s’affiche. Aprés confirmation, cliquer sur
le bouton « RETOUR » pour revenir a I'écran fichier.

4.1.5 [Supprimer

Chaque utilisateur peut uniquement utiliser le fichier qu’il est autorisé a utiliser.
Pour supprimer les données enregistrées, sélectionner cette opération pour passer a I'écran
suivant. Utiliser la touche 1] / [|] pour sélectionner le fichier a supprimer, appuyer sur la
touche « m » pour confirmer, puis passer a I'écran comme illustré a droite. Utiliser la touche [
— ] /T—] pour sélectionner la touche « OUI » afin d’effectuer la suppression. L’écran Fichier

réapparait automatiquement une fois la suppression terminée. Sélectionner la touche
« NON » pour annuler I'opération et revenir a I'écran Supprimer.
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4.2 Commande des instructions (de I’apprentissage)

4.2.1 TMenu principal

Sur I'écran de menu, sélectionner le bouton « Instructions/apprentissage » pour passer
a I'écran ci-dessous, ou il est possible d’exécuter les instructions/I'apprentissage. L’écran
principal (initial) apparait comme indiqué ci-dessous.

2ADIR MANLI

action main PPG
® adjust ing backward
adjusting forward
adjusting go UP
adjusting go down

M stroke forward

I'Selection ™ Return l

Delete l
(1) N° de programme : Exprimer un sous-programme dans la séquence des numéros de série.
(2) Nom de programme : Exprimer le nom du sous-programme.

[Nouveau] :
Appuyer sur le bouton « MENU » pour créer un nouveau programme. Le numéro de
série peut étre choisi manuellement ou généré automatiquement (en mode automatique, il
commence a partir du nombre minimal n’ayant jamais été utilisé).

[N° programme] :
Appuyer sur le bouton « ACCUEIL » pour passer a un mode de saisie numérique afin de
saisir le numéro de programme a afficher/éditer et d’afficher le programme.
[Retour] :
Appuyer sur la touche « RETOUR » pour revenir a I'écran initial a la fin de la compilation
du programme. Mais avant de revenir a I'écran initial, confirmer si le programme est compilé
ou non. S’il est compilé, il y a un message d’erreur indiquant des fautes de grammaire.

Sélectionner le programme & supprimer et appuyer sur le bouton « REINITIALISER »
pour effectuer la suppression. Un message demandant de confirmer les informations
apparait avant la suppression. Apres la suppression, I'écran affiche le programme suivant.
Si le dernier programme est supprimé, I'écran affiche le dernier programme supprime.

Appuyer sur la touche « m » pour appliquer la sélection. Aprés la validation de la sélection, appuyer
sur la touche « m » pour confirmer.
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[Récupérer] :

Appuyer sur la touche « 1 » pour effectuer la récupération et passer a I'écran récupération.
Utiliser [1] / T1] / T« / T—] pour sélectionner le nom de programme et le numéro de série.
Durant le processus de sélection du nom de programme, il est possible d’éditer le nom
de programme sur |'écran suivant. Jusqu’a 20 mots peuvent étre saisis dans les

commentaires.

abcdefghi
iklmnopar

stuvexy

Utiliser le bouton [1] / T|) / [« / [—] pour sélectionner les lettres, numéros ou
symboles frangais. Apres la sélection, appuyer sur la touche « m » pour valider la saisie.
Appuyer sur le bouton « ACCUEIL » pour supprimer chaque élément saisi un par un,
appuyer sur le bouton « REINITIALISER » pour supprimer tous les éléments saisis en une
fois et appuyer sur le bouton « MENU » pour confirmer la saisie. Pour annuler la saisie, cliquer
sur le bouton « RETOUR » pour revenir a I'écran principal.

Sélectionner un numéro de programme pour passer a |'écran suivant pour un
apprentissage/des instructions.

Il est possible d’alterner entre « Expression d’instructions de base »/« Expression
d’instructions étendues ».
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Description de la partie affichage :

(DEtape : colonne/barre de numéro de série : affiche le numéro de série de la ligne du
programme.

(2) Colonne/barre d’'onglet : affiche I'onglet du programme, ou il est possible d’éditer le
contenu de l'onglet.

(3) Colonne/barre de commande (d’instructions) : affiche la marque de cette commande de ligne,
ou il est possible de sélectionner le type de commandes/d’instructions.

(4) Colonne/barre d’opérande : affiche le contenu de la commande/des instructions,
lequel est sélectionné uniquement lors de I'édition du contenu de cette commande. Si le
contenu saisi est long et si I'affichage est incomplet, appuyer sur la touche [— ] pour
voir le contenu non affiché.

(5) Colonne/barre de nom : afficher le numéro de série et le nom du programme actuel.

[Retour] :
Appuyer sur le bouton « Retour » pour revenir a I'écran précédent.

[ Sélectionner] :
Appuyer sur la touche « m » pour accéder a I'écran d’édition du programme correspondant.

[Insérer] :

Utiliser la touche 1] / [|] pour sélectionner la ligne souhaitée et appuyer sur le bouton « MENU »
pour effectuer I'insertion. Une ligne vide sera insérée dans la position précédant la ligne
sélectionnée.
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[ Supprimer] :
Utiliser la touche (TJ/HJpour sélectionner la ligne a supprimer et appuyer sur le bouton
« REINITIALISER » pour effectuer la suppression.

Fonctionnalité 2 :
Appuyer sur le bouton « ACCUEIL » pour passer a I'écran de fonction 2 comme indiqué
ci-dessous. Selon le réglage de bouton susmentionné, changer la sélection « primaire et bras

S », la vitesse, etc.

m-_ |3I(Ear|y treatment)
- #113(Unused axis RET)
ots 57 | e it 1 i

- #118(Standby-P0S move
m- #148(Molding standby)

condition cal HYT¥A ON GOSUB #117(L
Z2:Basic REICEA Speed T
Functionl [0.1]1.0] ] Speed |

2] :

Comme indiqué ci-dessous, il est possible de passer a I'écran « Affichage de commande/
d’instructions de base »/ « Affichage de commande/d’instructions étendues ». Surl'écran
« Affichage de commande/d’instructions de base» et I'écran « Affichage de
commande/d’instructions étendues », les types de commandes/d’instructions pouvant étre
saisis sont différents.
*Dans le réglage utilisateur, lorsque le « Bouton d’affichage de commande/d’instructions
étendues » est défini sur « OFF », le bouton de commutation ne s’affiche pas. De plus, lorsque
le réglage utilisateur est « Affichage de commande/d’instructions étendues », il est possible
d’effectuer un réglage pour afficher en premier « Commande/instructions de base » ou
« Commande/instructions étendues ».

Expression de commande/d’instructions de base] Expression de commande/d’instructions étendues |

ml—

o2 [ (o [1130mned w00 [ 7 [t is b1 ||
=
o0t [ty p5 wove| |

05 [Motding standy | |

NYTRA ON GOSUB H#117

- #118(Standby-POS move
W- #148 (Molding standby)

006 |083 |condition cal HYT¥A ON GOSUB H117(L
Insert 745515 Selection Return

Function? [0.1]1.0] ] ' Delete

0 Selection Return
] Delete
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4.3 Méthode d’édition de commande de base |

Onglet (s’affiche uniquement pour « Commande/instructions étendues »)

#131(Early treatment)
#113{Unused axis RET)
ot 757 mer it O

004 | [N [W18(tandby-Pos move MY
005 | [N [W140olding standhy)

condition ca IY"A ON GOSUB #117(L

Insert 7&iF Select ion

Funct ion? [0.1]1.0]

m #131 (Early treatlent)
- #113(Unused axis RET)

3 G — i o
004 | [CALL  [#118(Standby-POS move _ 11118 (Standby-POS move

W5 [ (oL [oatding stnd) [EENOTS | [OAL [WAS(halding standby)

condition cal NYTYA ON GOSUB H#117(L condition cal HYT®A ON GOSUB #117(L

VR Selection

Insert Insert P2 :Basic Select'wi;' . Return

Function? | DEDES Function?  (DGDES Delete

#131(Early treatment)
#113(Unused axis RET)
10 o

m- #118(Standby-P0OS move
005 [ [cAlL  [#148(Nolding standby)

condition cal HYTYA ON GOSUB #117(L
Insert 742501 Selection Return

Funct ion? 0.1]1.0] | 1 "Delete
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Sélectionner la colonne ONGLET vide sur I'écran principal du programme, appuyer sur la touche
« m » pour afficher 'onglet souhaité. Utiliser la touche [1] / || / [«<] / T—] pour sélectionner 'onglet a
ajouter, appuyer sur la touche « m » pour confirmer. Appuyer sur le bouton « MENU » pour générer
automatiquement un nouvel onglet (récupérer automatiquement la sélection en commengant par le nombre
le plus petit). Pour arréter un réglage d’onglet, appuyer sur le bouton « RETOUR » pour annuler et
retourner au programme.
Si un onglet défini dans le programme est sélectionné, 'onglet peut étre supprimé en appuyant sur le bouton
« REINITIALISER ».

Edition de commande/d’instructions

Direction Pno. 001 | 1-out action main PRG

m- #131(Early treatment)

#113(Unused axis RET) Linear move |[Acceleration | counter +
003 |237 linner output | ETOI OFF point move PD | point move

004 CALL 11118 (Standby-P0S move Nl #xis ORG RST
005 | |GAL |Wi48(Nolding standby) [QPxis ORG RST P

condition calMYTWA ON GOSUB #117(LjJll Axis stor | ext output

) Hotorn P Select ion

BeTote Function? [0.1]1.0] |

AS Selection

Sélectionner la barre de commande/d’instructions sur I'écran principal pour afficher plusieurs listes
souhaitées sur un écran comme illustré a droite. Utiliser le bouton [t 1/ [| ]/ [« 1/ [— ] pour
sélectionner les commandes/instructions désirées, appuyer sur la touche et la maintenir enfoncée pour
pouvoir effectuer un déplacement rapide et continu, puis appuyer sur la touche « m » lorsque I'élément est
correctement sélectionné. Sélectionner la barre « étape » ou la colonne de commande/d’instructions et
appuyer sur le bouton « REINITIALISER » pour supprimer la ligne de commande/d’instructions. Si la partie
opérande est sélectionnée, seul le contenu de la commande/des instructions est supprimé. Pour annuler
les commandes/instructions saisies, appuyer sur le bouton « RETOUR ».

Lorsqu’un seul bras est utilisé, les commandes/instructions de base associées au bras S sont aussi
masquées pour des raisons d’édition de commande/d’instructions.

Dans « Affichage de commande/d’instructions de base »/« Affichage de commande/d’instructions
étendues », il est possible de saisir des commandes/instructions comme indiqué ci-apres.
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Liste de commandes/d’instructions de base

Noms

Actions

Déplacement linéaire

Effectuer un déplacement d’axe sur le point de réglage.

Réinitialisation d’axe

Effectuer une réinitialisation d’axe.

Sortie interne

Exécuter I'action de sortie d’E/S interne et de la mémoire
interne.

Sortie externe

Exécuter I'action de sortie d’'E/S externe

Attente conditionnelle

Exécuter I'attente conditionnelle d’E/S et de la mémoire
interne.

Temporisation

Exécuter la temporisation de réglage.

Retrait/recul du bras M

Exécuter le retrait/recul du bras M.

Approche du bras M

Exécuter I'approche du bras M.

Montée/déplacement vers le haut du bras M
(1 axe, entiérement pneumatique)

Exécuter la montée/le déplacement vers le haut du bras M.

Descente/déplacement vers le bas du bras M
(1 axe, entierement pneumatique)

Exécuter la descente/le déplacement vers le bas du bras M

Retrait/recul du bras S

Exécuter le retrait/recul du bras S.

Approche du bras S

Exécuter 'approche du bras S.

Montée/déplacement vers le haut du bras S

Exécuter la montée/le déplacement vers le haut du bras S.

Descente/déplacement vers le bas du bras S

Exécuter la descente/le déplacement vers le bas du bras S.

Correction/alignement de position

Exécuter une correction/un alignement de position.

Position latérale

Exécuter un positionnement latéral.

Déplacement du bras S vers le bras M

Exécuter un déplacement du bras S vers le bras M.

Déplacement du bras S vers I'alimentation de
ligne

Exécuter un déplacement du bras S vers I'alimentation de
liane

Retour du bras M et du bras S au centre

Exécuter un retour du bras M et du bras S au centre

Déplacement du bras M et du bras S
vers les deux extrémités

Exécuter un déplacement du bras M et du bras S vers les
deux extrémités

Montée/déplacement vers le haut du bras M
et du bras S exécutés simultanément

Exécuter la montée/le déplacement vers le haut du bras M
et du bras S simultanément

Descente/déplacement vers le bas du bras
M et du bras S exécutés simultanément

Exécuter la descente/le déplacement vers le bas du
bras M et du bras S simultanément.

Pile

Exécuter un déplacement pour le placement du produit fini.

Libération du produit fini

Exécuter le placement du produit fini

Ouverture de la pince du bras S

Exécuter 'ouverture de la pince du bras S

Fermeture de pince

Exécuter la fermeture de la pince.

Veille du moulage

Exécuter la mise en veille du moulage.
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Autorisation de déchargement Prétraitement de descente/déplacement vers le bas coté
de moule terminé/complet extraction, comprend principalement I'attente de
déchargement de moule terminé/complet.

Prétraitement du déplacement co6té placement apres
extraction, comprend principalement la sortie d’autorisation
de chargement de moule.

Autorisation de chargement de moule

Moteur avec convertisseur de fréquence se déplacant vers le

Déplacement transversal vers I'extérieur coté placement et le coté extraction

ou l'intérieur
Approche de bague ou retrait/recul de | Approche et recul de la bague de déchargement du post-
bague moulage de la presse a injecter.

Liste de commandes/instructions étendues

Noms Actions

Déplacement linéaire (Se reporter a la description des commandes/instructions de base)

Exécuter un déplacement d’axe au point de réglage.
Déplacement d’'axe PD

Passer a I'étape suivante, mais pas avant la fin.

Réinitialisation d’axe (Se reporter a la description des commandes/instructions de base)

Réinitialisation d’axe P Exécuter une réinitialisation. Passer a I'étape suivante, mais pas avant
la fin

Arrét d’axe Arréter 'axe.

Accélération d’axe Définir 'accélération de chaque axe.

Exécuter le déplacement d’axe au point de position de réglage.

Déplacement d’axe Le point de position peut aussi étre modifié.

Exécuter le déplacement d’axe au point de position de réglage.

Exécuter le déplacement d’axe au point de position de réglage.

Déplacement d’axe P Le point de position peut aussi étre modifié.

Passer a I'étape suivante, mais pas avant la fin

Sortie interne (Se reporter a la description des commandes/instructions de base)

Sortie externe (Se reporter a la description des commandes/instructions de base)

Compteur + 1 Compteur désigné + 1.

Réinitialisation de compteur | Reéinitialiser le compteur désigne.

Mémoire + 1 Mémoire désignée + 1.

Mémoire -1 Mémoire désignée -1.

Temporisation Exécuter une temporisation.

Passage d’axe Passage d’axe désigné valide/non valide

Saut Exécuter un saut inconditionnel d’'onglet

Appel Exécuter un appel inconditionnel de sous-programme.
Retour Retour du sous-programme.

.79.



BEWEPLAST

Attente conditionnelle Exécuter une attente des conditions de réglage.

Transfert conditionnel Exécuter un saut d’onglet selon les conditions de réglage

Appel conditionnel Exécuter un appel de programme (sous-programme) selon les conditions
de réalage

Fin du programme Exécuter le traitement de la fin du programme

Alarme Exécuter le traitement d’affichage d’alarme.

Démarrage du programme| Exécuter le démarrage du programme (sous-programme)

Arrét du programme Exécuter I'arrét du programme (sous-programme).

Pause du programme Exécuter le traitement de I'arrét temporaire.
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4.4 TExtension des commandes |

[Déplacement linéaire/déplacement d’axe PD |

R : * mm

Linear move Acceleration counter +]

point move Py counter RST

Axis stop ext output delay
2:Basic PR Cancel

d \ Foaaaaal
Confirm ' Selection

Funct ion? [o\]1.o] ]

©)
Remarque : La partie 2 axes comprend I'ensemble des réglages de I'axe Mz et la partie suivante prend 1 axe
comme exemple pour la description.
1 axe pris comme exemple :

Select ior;

(1) Position : Définir la position souhaitée de I'axe a déplacer, en mm.
(2) Vitesse : Définir la vitesse de déplacement d’axe, en % (pourcentage de la vitesse globale).
(3) Axe Mz : La partie 2 axes comprend aussi la position de déplacement de I'axe Mz, en mm.

Sélectionner la commande/l'instruction de déplacement d’axe/de déplacement d’'axe PD pour passer
a I'écran indiqué ci-dessus, ou il est possible de modifier la position et la vitesse de déplacement d’axe.
La position de déplacement souhaitée peut étre sélectionnée pour un réglage numérique spécifique.
L’action basée sur la valeur de réglage est enregistrée en tant que programme qui pourra servir de base
ultérieurement pour effectuer la méme action. Lorsque le déplacement est terminé, il est possible de passer
a I'étape suivante. Appuyer sur la touche « m » pour passer a la sélection/non sélection d’axe.
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Apreés la sélection, définir la position de déplacement d’axe. Utiliser le bouton [— ] pour sélectionner la position de
valeur numérique (1). Aprés une pression de la touche « m » et lorsque I'élément sélectionné s’affiche en orange,
utiliser la touche d’action pour saisir la valeur de déplacement. Une fois la saisie terminée, appuyer sur la touche
« m » pour confirmer. Utiliser le bouton [— | pour sélectionner de nouveau la vitesse (2), lorsque la touche « m »
est actionnée et I'élément sélectionné s’affiche en orange, utiliser la touche d’action pour saisir la valeur de
déplacement.

T e B T — Ml 2
Confirm Selection ; alect 10 Ne

.‘F_unctioné“ (0.1T1.0] ] 0 0.1]1.0 Delete

Apres la saisie de la commande/l'instruction, appuyer sur le bouton « MENU » pour confirmer la sortie de
commande/d’instruction. Ce n’est que lorsque I'axe est sélectionné que la confirmation peut étre effectuée.

Appuyer sur la touche « ACCUEIL » pour passer a I'écran de sélection de fonction 2 ( [fonction 2] ), ou il est
possible d’effectuer le changement de vitesse et la mémoire de position pour un fonctionnement libre. (Pour la
méthode de « mémoire de position », se reporter a la section 1.2.5 — Réglage de position).

[Déplacement d’axe/déplacement d’axe P

zoint move “"dmm fi02 down standby
paint move P 003 Take pick-pos
hl w:l_release

Axis stop ext output
Selection oelection Cancel

Function? [0.1T1 0] ] Funct ion? [0.1]1 .0

(1) Numéro de point : Sélectionner le numéro de série du point a déplacer.
(2) Position/vitesse : La position et la vitesse de I'axe & définir. L'unité de position est exprimée en

mm et 'unité de vitesse en % en tant que pourcentage de la vitesse globale.

Sélectionner la commande/l’instruction de déplacement d’axe ou de déplacement d’axe P
pour passer a I'écran comme indiqué ci-dessus. Sur I'écran de déplacement d’axe, sélectionner le numéro
de point (il est possible de définir la valeur de position /vitesse du point) pour définir la position du
déplacement.
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Le processus de déplacement terminé/complet permet un transfert vers la ligne suivante. Le déplacement d’axe
P n’attend pas le déplacement terminé/complet.

001 Take standby 001 Take standby
002 down standby 002 down standby

003 Take pick-pos 003 Take pick-pos
006 S-drop runner 006 S-drop runner

011 RJ release
Confirm Selection Cancel
Function? [0.1T1.0] ]

Sur I'écran de sélection d’axe, appuyer sur la touche « m» pour renouveler la « sélection/non
sélection ». Aprés la sélection, définir le numéro de série du point. Puis définir la position souhaitée. Utiliser
le bouton [—] pour sélectionner la position de la valeur numérique (1), appuyer sur la touche « m ».
Lorsqu’elle s’affiche en orange, utiliser la touche d’action pour saisir la valeur numérique de déplacement.
Aprés la confirmation de la valeur saisie, appuyer sur la touche « m ».

001 Take standby 001 Take standby
002 down standby 002 down standby
003 Take pick-pos 003 Take pick-pos

006 S-drop runner 006 S-drop runner

011 RJ release 011 RJ release
Q Confira DI SeTection W “Cancel Pos NEW N Seiection M Speed T
Funct ion? [0.1]1 .0 ] unction 3 [o1]1 o ] Speed |

La vitesse de déplacement de I'axe peut aussi étre définie. Pour effectuer la sélection de la fonction
sur I'écran « Fonction 1 », appuyer sur le bouton « MENU » (« vitesse »). Lorsque I'affichage est en
orange, saisir la valeur de déplacement avec la touche d’action. Saisir les valeurs et appuyer sur la touche
« m » pour confirmer.

Linear move

001 Take standby point move Y(Il]l].l] , 30%) Pon1
002 down standby

003 Take pick-pos

006 S-drop runner

011 RJ release
 EEE——— ——_'— o —-l Y -' y .
Contira P Selection Cancel =55 Selection
Function? (0.1]1.0] ] i [0.1]1 0] ]
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Lorsque la saisie de la commande/linstruction est terminée, effectuer la sélection de fonction sur
'écran « Fonction 1 » et appuyer sur la touche « MENU (« ok ») » pour confirmer. Appuyer sur la touche
« ok » pour afficher la commande/l'instruction de déplacement d’axe dans la liste de programmes. Ce n’est
que lorsque I'axe est sélectionné que la confirmation peut étre effectuée.

Appuyer sur la touche « ACCUEIL » pour passer a I'écran de sélection de fonction 2 (« Fonction 2 »)
ou il est possible d’effectuer le changement de vitesse et la mémoire de position du fonctionnement libre.
(Pour la méthode de la « mémoire de position », se reporter a la section 1.7-Réglage de position).
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lRéinitialisation d’axe/Réinitialisation d’axe P

point move counter RST

Axis stop ext output

I'Select ion Confirm

Function? [o1]1 o] ]

oelection

Pour réinitialiser I'axe ou le faire revenir au point de départ, sélectionner la commande/l'instruction
« Réinitialisation d’axe/Réinitialisation d’axe P », appuyer sur la touche « m » et sélectionner I'axe avec la touche
«KH».

iof Setting
ORG RST

o0 [ [Linar sov [vC20.0 ., 1008
002 | |point move |Y(100.0 , 30%) POOI

| Axis ORG RSTY(BU)

N T
| | |

T L '.—-"'—
Insert 755000 Selection Return

Funct ion? 01710l - “Delete

Utiliser la touche [— | pour déplacer le curseur vers la vitesse, appuyer sur la touche « m»
(« SELECTIONNER ») et utiliser la touche d’action pour saisir des valeurs lorsque I'affichage est en
orange. Appuyer sur la touche « m » apres la confirmation des valeurs saisies. Lors de 'achévement de
la saisie de la commande/l'instruction, appuyer sur la touche « MENU (OK) » pour confirmer. Appuyer
sur la touche « OK » pour afficher la commande/l'instruction de déplacement d’axe dans la liste de
programmes.

La réinitialisation d’axe P est la commande/I'instruction de réinitialisation du point de départ de I'axe qui
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passe immédiatement au traitement suivant sans attendre la fin de la réinitialisation du point de départ, alors
que la réinitialisation d’axe doit attendre la fin de la réinitialisation avant d’exécuter le traitement suivant.
La commande/l'instruction de réinitialisation du point de départ de I'axe se ferme en fin de réinitialisation
ou lorsque la commande/l'instruction d’arrét INTERRUPTION) est exécutée.

l'Arrét d’axe]

point move PD counter RST

Axis stop ) ext output
sttt - . _ _
selection

Selection

Pour arréter le déplacement de I'axe, sélectionner la commande/I'instruction d’arrét de I'axe et appuyer
sur la touche « m » pour passer a I'écran comme indiqué a droite pour la sortie de la commande/l'instruction
d’'arrét de 'axe Y.

Y(20.0 , 100%)

002 | [point move [Y(100.0 , 30%) POOI
W Axis ORG RST|Y(80)

i | [ [Y ]
o5 [ oo ||

= Select ion. Return

Function? 0.1]1.0] Delete

Utiliser la touche [— | pour déplacer le curseur vers la vitesse, appuyer sur la touche « m»
(« SELECTIONNER ») et utiliser la touche d’action pour saisir des valeurs lorsque I'affichage est en
orange. Appuyer sur la touche « m » aprées la confirmation des valeurs saisies. Lors de 'achévement de
la saisie de la commande/l'instruction, appuyer sur la touche « MENU (OK) » pour confirmer. Appuyer
sur la touche « OK » pour afficher la commande/l'instruction de déplacement d’axe dans la liste de
programmes. Ce n’est que lorsque I'axe est sélectionné que la confirmation peut étre effectuée.
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lPassage d’axe]

w1 N MANL

Wz

MARU

m-
w2 | [oint sove V0109, 300 P00
(I T ) R
i

Axis stop

| Axis PASS | 50

Insert “&:5151S Selection ! Return

Funct ion? [o1]io] N Delete

‘ Confirm D e Cancel
Selection

Pour éditer le contenu de passage d’axe, sélectionner la commande/l'instruction de passage d’axe et
appuyer sur la touche « m ». L’écran affiche I'axe et la boite de dialogue pour le réglage de la valeur de
passage. Appuyer sur la touche « ACCUEIL » pour changer le statut ON/OFF du passage d’axe. Lorsque
le statut est ON, la valeur définie est effective. Utiliser la touche [ — | pour sélectionner la boite numérique,
appuyer sur le bouton « m » et utiliser la touche d’action pour saisir la valeur de passage lorsqu’elle
s’affiche en orange. Appuyer sur la touche « m » pour confirmer lorsque la saisie est terminée. Lorsque
I'édition est compléte/terminée, appuyer sur le bouton « MENU » pour confirmer. Lorsque I'édition est
compléte/terminée, appuyer sur la touche MENU pour confirmer la commande/I'instruction.

MANU

1 || Linear sove [vC0.0, 1008
- Y(100.0 , 30%) POO1
Axis ORG RST|Y(80)

L e —

Axis PASS

005 | Axis PASS OFF
Conflr- ‘ . T— Cancel “Tnsert BTl Selection

Return .
Selecllon

Function? [0.1]1.0] ] | "Delete
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Lorsque le statut est OFF, la valeur de passage définie est sans effet. Appuyer sur le bouton « MENU »
pour passer a I'écran illustré a droite, indiquant que la valeur de passage d’axe est sans effet.

I'Recul du bras M/ approche du bras M|

Axis ORG RST T35 Take:WX- action time
tEnable mould close 139 Place:WX- action time

HX- (cylinder) X+ (cylinder)

| T'Selection | “Cancel “Confirm
Function2 {o0.1]1 o] ]

Commander le bras M pour exécuter I'action de recul /d’'approche. Sélectionner la commande « Recul
(approche) du bras M », puis appuyer sur la touche « m ».

MX- (cylinder)
135 Take:MX- action time
T39 Place:MX- action time

"Confirm : ' v "Tnsert B Sefection “Return

Function? 0.1]1.0] | Delete

Utiliser la touche [1] I|] T—] [« | pour déplacer le curseur vers chaque minuterie souhaitée et
appuyer sur la touche « m» (« SELECTIONNER »), utiliser la touche d’action pour saisir des valeurs
lorsque I'affichage est en orange. Appuyer sur la touche « m » aprés la confirmation des valeurs saisies.
Apres la saisie de la commande, appuyer sur la touche MENU (OK)) pour confirmer. Appuyer sur la touche
OK pour afficher le recul/retrait du bras M dans la liste de programmes.

Montée du bras M/descente du bras M|
Commander le bras M pour effectuer une montée/descente. Pour la méthode de saisie applicable a ce
réglage, se reporter a « Recul du bras M/ approche du bras M ».

lRecul du bras S/ approche du bras S|
Commander le bras S pour effectuer un recul/une approche. Pour la méthode de saisie applicable a ce
réglage, se reporter a « Recul du bras M/ approche du bras M ».

Montée du bras S/ descente du bras S]
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Commander le bras S pour effectuer la montée (le déplacement vers le haut)/la descente (le déplacement
vers le bas). Pour la méthode de saisie applicable a ce réglage, se reporter a « Recul du bras M/ approche
du bras M ».

lAlignement/correction de position]

Commander l'alignement/la correction de position. Pour la méthode de saisie applicable a ce réglage,
se reporter a « Recul du bras M/ approche du bras M ».

lPosition latérale ]

Commander le positionnement latéral. Pour la méthode de saisie applicable a ce réglage, se reporter a
« Recul du bras M/ approche du bras M ».

lRetour au centre du bras M et du bras S.”déplacement vers les deux extrémités du bras M et du bras S|

Commander le retour au centre (le déplacement vers les deux extrémités) du bras M et du bras S. Pour la
méthode de saisie applicable a ce réglage, se reporter a « Recul du bras M/ approche du bras M ».

[Montée simultanée du bras M et du bras S/descente simultanée du bras M et du bras S|
Commander la montée (la descente) simultanée du bras M et du bras S. Pour la méthode de saisie
applicable a ce réglage, se reporter a « Recul du bras M/ approche du bras M ».

l'Lancement de I’action d’extraction du bras S|
Cette commande est une commande de lancement parallele. Pour I'action d’extraction du bras S,
l'utilisateur doit entrer la commande, puis éditer le programme d’action du bras S dans la commande,
lequel est mis en ceuvre en méme temps que I'action du bras M. La suite de I'opération est identique a
celle des autres commandes/instructions.

[Pile

Stack *S arm TK start packlng number l

- T h—— ~ E—
election Cancel | otiee Selection

[ (0110 ] Function? 0.1]1.0] |
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Commander le déplacement vers la position du produit fini. Sélectionner la commande de déplacement de la
position de placement du produit fini et appuyer sur la touche « m ».

Y Wz

ntrm sz 001 00 W imacarams [ o0 00]
mm I -

pack ing number pack ing number

“Confirm Selection | i 'Selection

Funct ion2 0.1]1.0] ] Funct ion? (0.1]1.0] ]

Utiliser latouche 1] []] [—] [« 1] pour déplacer le curseur vers chaque position a définir et appuyer
sur la touche « m» (« SELECTIONNER »). Utiliser la touche d’action pour saisir des valeurs lorsque
I'affichage est en orange. Appuyer sur la touche « m » aprés la confirmation des valeurs saisies. Lorsque
la saisie de la commande est terminée, appuyer sur la touche MENU (OK)) pour confirmer. Appuyer sur la
touche OK pour afficher le recul/retrait du bras M dans la liste de programmes.

Appuyer sur la touche « ACCUEIL » pour passer a I'écran de sélection de fonction 2 (« Fonction 2 »)
ou il est possible d’effectuer un changement de vitesse et une mémoire de position du fonctionnement
libre. (Pour la méthode de la « mémoire de position », se reporter a la section 1.7-Réglage de position).

Noms Actions

Position de départ Définir la position de départ.

Valeur de cadence Définir la valeur de cadence

Vitesse Définir la vitesse d’empilement.

Numeéro de pile Gauche : définir le numéro de pile
actuel.

Droite : définir le numéro de pile.

Séquence d’empilement | Définir la séquence d’exécution de
piles. (1 axe = seulement 1)

Direction de Sélectionner la direction de
I'espacement 'espacement par rapport a + et - .
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l'Ouverture de pince 1/ fermeture de pince 11

Commander l'ouverture/la fermeture de pince. Pour la méthode de saisie applicable a ce réglage, se
reporter a « Recul du bras M/ approche du bras M ».

l'Ouverture de pince du bras S/fermeture de pince du bras S|
Commander I'ouverture/la fermeture de pince du bras S. Pour la méthode de saisie applicable a ce réglage,
se reporter a « Recul du bras M/ approche du bras M ».

lPost-traitement du produit fini]
Traitement aprés la libération du produit fini. Pour la méthode de saisie applicable a ce réglage, se reporter
a « Recul du bras M/ approche du bras M ».

I'Déchargement du moule terminé/complet]
Prétraitement du déplacement vers le bas/de la descente c6té extraction. Il comprend principalement
I'attente de déchargement du moule terminé/complet. Pour la méthode de saisie applicable a ce réglage, se
reporter a « Recul du bras M/ approche du bras M ».

lAutorisation de moulage
Prétraitement de post-déplacement transversal vers I'extérieur aprés extraction. Il comprend principalement
la sortie d’autorisation de chargement du moule. Pour la méthode de saisie applicable a ce réglage, se
reporter a « Recul du bras M/ approche du bras M ».

lSaut]

Pour sauter vers un onglet spécifié, sélectionner la commande de saut inconditionnel pour passer a I'écran
figurant ci-dessus, ou il est possible de faire un saut vers un onglet de la liste. Utiliser la touche 1] / [
| pour sélectionner I'onglet voulu et appuyer sur la touche « m ». Lorsque I'élément sélectionné s’affiche
en bleu, appuyer sur la touche « MENU » pour passer a un écran illustré a droite pour la sortie de
commande. Pour sauter vers un nouvel onglet, appuyer sur la touche « ACCUEIL » afin de définir un nouvel
onglet qui est automatiquement numéroté a partir du numéro de série le plus petit. Il n’est possible d’afficher
qu’un onglet défini dans la méme plage de numéros de programme ou décrit dans les limites de I'opérande
(impossible de sauter vers un onglet d’'un autre programme).

lAppell

002 | CALL
s 5 11 1 imor st esstr -1 QIR

~
PRG start 083 M pos adjusting backeard
iti PRG stop | H#084 M pos adjusting forward

¥3elect ion “Cancel .‘Oonfirl

mFunct i 0n2v (0.1]1.0] ]

Selection
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o1 |
ooz | [ [W01G oo sction aa
— [ T

T Insert ‘Bard Selection| B Return

Funct ion? (0.1]1.0] ] “Delete

Pour exécuter obligatoirement un sous-programme spécifié, sélectionner les commandes d’appel
inconditionnel pour passer a I'écran illustré ci-dessus, ou une liste de programmes exécutables s’affiche. Utiliser la
touche [1]/[]] pour sélectionner le programme voulu, appuyer sur la touche « m ». Lorsque I'élément sélectionné
s’affiche en bleu, appuyer sur la touche « MENU » pour passer a I'écran figurant a droite pour la sortie de la
commande. Sur la base du numéro de série, le programme s’affiche dans trois listes, notamment « 1 ~ 100 »,

« 101 ~ 200 » et « 201 ~ 250 ». Utiliser la touche [« | / [ — ] pour sélectionner la liste, utiliser la touche [ 1]/ | ]
pour sélectionner le programme cible, appuyer sur la touche « m » pour afficher I'élément sélectionné en bleu. A la
fin de I'édition, appuyer sur la touche « MENU » pour confirmer la commande de sortie. Le numéro de programme
251 ~ 251 ne peut pas faire I'objet d’'un appel.

lRetour]

Y ool ORG

pnat URG ‘ ¥ ;
- o e \ Al LA
caet 1 o !‘?,,,__ n !”‘-' T — D v l __ . e@.ﬁ,

3] ! ] 001 | [eAL  [MI7108K- (cylinder))
oo | [ [0 0ot st
N T
—
e
end

¢  Return | PRG pause

-1 Selection Cancel

“Insert B NTd Selection® B Return

Funct ion? 0.1]1.0] ] “Delete

Pour revenir au programme a partir de la branche, sélectionner cette commande, appuyer sur la
touche « m» pour passer a lI'écran illustré a droite pour la sortie de commande. Lorsque les
instructions/I'apprentissage atteignent la derniére ligne, une ligne blanche est automatiquement générée
pour pouvoir continuer I'édition du programme.
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lVitesse d’axel

’ Confirm
OFF

Selection

Tnsert 72T Select ion M “Return
Function? 0.1]1.0] ] “Delete
Pour définir 'accélération d’axe, sélectionner la commande d’accélération d’axe, appuyer sur le
bouton « m » pour passer a I'écran indiqué ci-dessus pour I'édition, ou la boite de réglage d’axe et
d’accélération s’affiche. Appuyer sur la touche « ACCUEIL » pour changer le statut ON/OFF de
I'accélération d’axe. Lorsque le statut est ON, le réglage de I'accélération est effectif. Utiliser la touche [—

| pour sélectionner la boite de valeur numérique et appuyer sur la touche « m ». La valeur de sortie 14
s'affiche en orange, utiliser la touche [ 1] (augmenter)/ [|] (réduire) pour
modifier la valeur d’accélération. La plage variable comprend 26 niveaux allant de 1 & 26. A la fin de la

saisie, appuyer sur la touche « m» pour confirmer. L’affichage orange disparait. A la fin de I'édition,
appuyer sur la touche « MENU » pour confirmer la commande de sortie.

#171 (WX~ (cylinder))
- {001 (T-out action mai

= ‘i',;='—
=11 Selection Return

(0.1]1.0] ] Delete
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Lorsque le statut est OFF, le réglage de la valeur d’accélération est sans effet. Appuyer sur la touche
« ACCUEIL » pour confirmer la sortie de la commande de I'accélération d’axe qui est sans effet.

Sortie internel

Pour commander la sortie interne, sélectionner la commande de sortie interne. Appuyer sur le
bouton « m » pour passer a I'écran d’édition. Une fois que la sortie interne est définie sur ON/OFF, elle
conserve son état jusqu’a I'entrée d’'une commande du compteur, laquelle peut aussi étre définie sur
ON/OFF, mais seulement dans la limite du temps de réglage. Utiliser [« | /[ — | pour sélectionner la liste

de classification supérieure, utiliser la touche 11/ || pour sélectionner le stockage interne et la sortie

dans la liste. Aller a la derniére ligne, puis appuyer sur le bouton [ | ] pour tourner les pages. Suite a la
pression de la touche « m », la sortie est ON et suite a la pression de la touche « ACCUEIL », la sortie est
OFF. A l'issue de I'édition d’une sortie, le bouton sur I'écran change pour réunir les conditions requises
pour I'édition de la sortie suivante. A ce stade, appuyer sur la touche « m » pour augmenter la sortie avec
une condition « ou », appuyer sur le bouton « ACCUEIL » pour augmenter la sortie avec une condition

« et ». Pour supprimer la saisie, appuyer sur le bouton « REINITIALISER » pour supprimer chaque
élément un par un et appuyer sur le bouton « RETOUR » pour annuler la saisie. A la fin de I'édition,
appuyer sur la touche « MENU » pour confirmer la commande de sortie.

MAK

| User POS 1 | User POS 2 | User POS 3 |>

ATSTP Automat ic status release

ML3¥ 7 axis upon pos confirm
ML8M Posture back confirm
L9 Posture confirm

Y | Vi M
Direction |Pno. 0021 nul |l
005 | inner output|
< User POS 4 User code SID timer 1 >
TIS Take:MX+ action time
T1 Take:MX+ action time over
128 Take:WZ+ action time

12 Take:WZ+ action time over

.94.

Sortie de la position utilisateur 1~
position utilisateur 4 : Utiliser la touche [
«—] [/ [—] pour sélectionner les groupes
de listes de la position utilisateur
1~utilisateur 4

et utiliser la touche [1 /]|

pour sélectionner chaque mémoire. Suite a
une pression de la touche « m », I'élément
sélectionné est ON, suite a une pression de
la touche « ACCUEIL », il est OFF.

Sortie des codes utilisateur :

Utiliser la touche [« / [—] pour
sélectionner la liste de codes utilisateur et
utiliser le bouton 1] / [|] pour sélectionner
le code utilisateur. Utiliser la touche [— ]
pour aller vers la barre numérique et la faire
apparaitre en orange, puis utiliser la touche
d’action pour saisir la valeur du code.
Appuyer sur la touche « m » pour confirmer
la commande de sortie.

Sortie de minuterie standard, minuterie
utilisateur et minuterie fixe :

Utiliser la touche [« ] / [—] pour sélectionner la
liste de minuterie standard, minuterie utilisateur et
minuterie fixe et utiliser la touche [1]/[]] pour
sélectionner la minuterie. Appuyer sur la touche « m »
pour mettre la minuterie sélectionnée sur ON
(démarrage) et appuyer sur la touche « ACCUEIL »
pour mettre la minuterie sélectionnée sur OFF (non
utilisation).
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Sortie de fonction :

Utiliser la touche [«] / [—] pour

sélectionner la liste de fonctions et utiliser la
touche [1] / [|] pour sélectionner les
fonctions a commander. Suite a une pression

|<J - lhxls conmdl Yarning l \ de la touche « m », la fonction sélectionnée

se met sur ON (utilisation) et suite a une
.
pression de la touche « ACCUEIL », la
fonction sélectionnée se met sur OFF (non
TORG Y orlglnal reset over
Conf s . = " " Commande/instruction de sortie d’axe
OFF - Utiliser la touche [« / [—] pour
sélectionner la liste de
commandes/d’instructions. Suite a une
pression de la touche « m » pour afficher
I'élément sélectionné en bleu, utiliser la
touche [1] / I|] pour sélectionner la
position de déplacement. Aprés
confirmation, appuyer sur la touche « m »
pour sortir la commande/l'instruction.

utilisation).

Sortie d’avertissement :

inner output
’<l Function I&xls comman Yarning L‘ Utiliser la touche [« / [—] pour

sélectionner la liste d’expressions

USRER _ d'avertissement et utiliser la touche [1] /[ | ]

pour sélectionner les types de messages
d’avertissement ; lorsque la colonne a droite
s’affiche en orange, utiliser la touche d’action
— . pour saisir le numéro de série du message.
Delete Appuyer sur la touche « m » pour

confirmer la commande de sortie.

“Confirm e | ™ Cancel

l'Sortie externe]
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ext output

| SID output

Cancel Insert 'Selection Return

ON
Delete Function? R am Delete
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nv‘.”x'__-'j;"""r““ 'no. UO2 | nul
002 | ext output | Y11 OFF
| STD output

<Rl Spare A

Y01 Spare B
Y02 ADD blowing 2
Y28 Spare D

_‘[)onfir. Cancel Insert :“'.—S—eiection Return

Delete Function? 0.1]1.0] | "Delete

Sur I'écran, il est possible d’éditer les commandes/instructions de commande de sortie externe. La
sortie externe s’affiche dans deux listes classées par type.

Utiliser la touche [« | / [—] pour sélectionner la sortie de la machine d’extraction ou celle de la presse
a injecter. Utiliser la touche 1] / [|] pour sélectionner la sortie dans chaque liste. Utiliser la touche [ | |
pour aller a la ligne du bas de I'écran et appuyer sur cette touche pour tourner les pages. Appuyer sur la
touche « m » pour mettre la sortie externe sélectionnée sur ON et appuyer sur la touche « ACCUEIL » pour
la mettre sur OFF. Enfin, appuyer sur la touche « MENU » pour confirmer la commande de sortie.

lAttente conditionnellel

003 condition wai :
T Manipulator i Ianlnulatorﬂreparatlon E"b,

X04 M-arm up signal
X18 M-arm BY¥D signal

ke ~ e T
Confirm _

%43 Y axis home
44 Y + limit
X04 M-arm up signal

X18 M-arm B¥D signal

Cancel

“Delete

Manipulator | Manipulator Preparation Ext>
%43 Y axis home

44 Y + limit

X04 M-arm up signal

T Manipulator | Wanipulator ﬂreparatlon Exb

%43 Y axis home
44 Y + limit
%04 M-arm up signal

X18 M-arm BYD signal
Confirm ————

ON

X18 M-arm BYD signal

Confirm |
and(,) Delete

l Cancel
OFF Delete
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Si 'arrét du programme pas-a-pas est souhaité avant que les conditions ne soient remplies,
sélectionner la commande/l'instruction d’attente conditionnelle pour accéder a I'écran d’édition, ou il est
possible de définir le statut ON/OFF de toutes les E/S (y compris la sortie et la mémoire). Il est
également possible de définir la cohérence, la non-cohérence et la comparaison de taille du code de
registre (8 bits) jusqu’a la fixation des conditions, puis d’arréter le programme pas-a-pas. La classification
des groupes de listes E/S s’affiche sur la partie supérieure. Utiliser la touche [« |/[—| pour
sélectionner la liste et utiliser la touche [1] / [|] pour sélectionner chaque E/S et chaque mémoire de
la liste.

Appuyer sur la touche « m » pour mettre I'élément sélectionné sur ON et appuyer sur la touche
« ACCUEIL » pour le mettre sur OFF. A la fin de I'entrée des conditions, I'affichage des touches change
comme indiqué sur I'écran de droite, ou il est possible d’appuyer sur la touche « m » pour augmenter les
conditions sous la forme « ou » et d’appuyer sur la touche « ACCUEIL » pour augmenter les conditions
sous la forme « et ». Pour annuler |a saisie, appuyer sur le bouton « REINITIALISER » pour supprimer
chaque élément un par un.

W[ [t o600 |
09 | [condition vaftd AH |

“Insert A eI Selection Return

Function? 0.1]1.0] ] “Delete

A la fin de la saisie des conditions, appuyer sur le bouton « MENU » pour confirmer la commande de sortie.

lTransfert conditionnel]

Y _nol

| 101~200 | 201~300 |>
X43_Y axis hone
i> ——————
X18 M-arm BYD signal
‘ Confirm N » Cancel
UFF Delete

H Manipulator \ Manipulator I1_reparatlon Exb”
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ondition jumg

W [ oo oo
o0z | [oxt o _[virGr
o2 ||

- Return

“Tnsert ‘2 Selection "Return

Funct ion? 0.1]1.0] ] "Delete

Sélectionner les commandes/instructions de transfert vers un onglet spécifique lorsque ces conditions
d’édition sont satisfaites. La méthode de saisie des conditions est la méme que celle utilisée pour la
saisie de la commande [Attente conditionnelle]. A la fin de la saisie des conditions, appuyer sur la touche
« MENU » pour confirmer. L’onglet s’affiche dans le programme exécutable spécifié.

Utiliser la touche [+« /[ — | pour sélectionner le groupe classifié par numéro d’étiquette. Utiliser la touche

(117 T]] pour sélectionner 'onglet et appuyer sur la touche « m » pour qu'il s’affiche en bleu, ce qui
signifie que la sélection est correcte. Pour effectuer un transfert vers un nouvel onglet, appuyer sur la
touche « ACCUEIL » pour installer un nouvel onglet (la numérotation commencant par le numéro de série
d’onglet le plus petit). Appuyer sur le bouton « MENU » pour confirmer la commande de sortie.

lAppel conditionnel]

__ Wanipulator _ Manipulator Freparation Ext>.
X43 Y axis home
X44 Y + limit 44 Y + limit

X04 M-arm up signal %04 M-arm up signal
X18 M-arm B¥D signal X18  M-arm B¥D signal

'=}!
Confirm - :

= “Cancel Confira | =

“Delete “Delete

.
|
\
\
1
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| ext output |Y06 ON >
I::> ext output |Y11 OFF
ey o
0 | condition i O G010 LT
05 | ondton a8 08 o0 WOIC3

Return

fnsert Vé'eiectiorilr "ﬁeturn 7

Function? [0.1]1 .0 ] “Delete

Sélectionner les commandes/instructions de transfert vers un sous-programme spécifié lorsque ces
conditions d’édition sont satisfaites. La méthode de saisie des conditions est la méme que celle utilisée
pour la saisie de la commande [Attente conditionnelle]. A |a fin de |a saisie des conditions, appuyer sur la
touche « MENU » pour confirmer. La liste de programmes exécutables spécifiés s’affiche. Utiliser la
touche [«] / [—] pour sélectionner la liste classifiée par numéro de programme, utiliser la touche [ 1]
/ []] pour sélectionner le sous-programme et appuyer sur la touche « m » pour le faire apparaitre en
bleu, ce qui signifie que la sélection est correcte. Appuyer sur le bouton « MENU » pour confirmer la
commande de sortie.

[Fin du programme |

[ ottt [10
o0z | [oxtoutout_[111 %
Axis PASS Alarn output |:> 003 x43 ON,X44 ON

- 845 00 010 01

condition cal K43 ON GOSUB #001(T-o

Return end
» Selection Cancel
Funct ionZ (01]1 0] ]

Insert 74! Select ion Return

Funct ion2 [0:1]1.0] ] "Delete

Pour mettre fin a 'exécution du programme, sélectionner cette commande/instruction. Aprés la sélection,
appuyer sur la touche « m » pour sortir directement la commande comme indiqué sur I'écran a droite.
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I Compteur+1.réinitialisation du compteur]

counter +1

o0 [ [oxt oo 6 |

TN T T G

003 | [condition vafess Xt |

o0t | [conditon i o8 10 1037

005 | codition e K45 O G0 101 (-
i

PCIN4 _

"Confira "Cancel

— . =1 Selection Return
Selection 3

Delete

W [ oo [
002 [ [ont otout_[vii e |
009 | condition val 680 005 O
004 | [conditon ok O G010 L7
005 |

condition cal K43 ON GOSUB #001(T-o

counter +] PCINI
L

Insert Basic PR Return

Funct ion2 [0.1]1.0] | _ “Delete

Sur cet écran, il est possible de définir la valeur du compteur. Selon les types de compteur, I'affichage
comprend 2 pages. Utiliser la touche [« / [— ] pour changer de page et utiliser la touche [1] / [ ]
pour sélectionner le compteur de chaque page. Appuyer sur la touche « m » pour qu’il s’affiche en bleu,

puis appuyer sur la touche « MENU » pour confirmer la commande/l'instruction de « sortie de compteur + 1
ou réinitialisation ».

IMémoire+1.”mémoire-1]

007

Confirm Cancel ‘

>Se lection
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[t 11
s ||t 0 401
condition jusX43 ON GOTO LOO?

condiltion cal%43 ON GOSUB 001 (T-o
counter +1 |[PCINI

007 Rezistertl I TSTH

F!{w-,.vz—vxv-—- "
Insert 74 Select ion Return

Function? 0.1]1.0] ] Delete

Sur cet écran, utiliser la touche [1] / [ | | pour sélectionner la mémoire a définir, appuyer sur la touche
« m » pour gu’elle s’affiche en bleu, puis appuyer sur la touche « MENU » pour confirmer la commande
de sortie. Les étapes de commande sont présentées sur I'écran ci-dessus.

[Temporisation]

Y _nat [(BG

. |Direct input  T1-20 12140 > . |Direct input  TI-20  T21-40 >

| T Takx action time T1 Take:MX+ action time o

12 12 Take:M7+ action time o
T3 Take:SX+ action time o 13 Take:SX+ action time o

T4 Take:S7+ action time o

T4 Take:SZ+ action time o L e
. Confirm | —

Confirm

G | Lcodition va{6 00,10 8

|t i o 00 7

005 condition cal K43 ON GOSUB #001(T-o

I I (TR
IR 7 | [ fesictor

| delay |Ti
- - = - ) y
Insert : Selection Return

Funct ion? 0.1]1.0] ] "Delete
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Le programme ne met fin a une opération que dans le délai défini. Il est possible de sélectionner le
marquage de la minuterie dans la liste ou la valeur peut étre saisie directement. Pour sélectionner un
marquage de minuterie, utiliser la touche [« ] / [—] pour sélectionner la liste de minuteries et utiliser la
touche 1] / []] pour sélectionner les minuteries dans la liste. Appuyer sur la touche « m » pour mettre la
minuterie sur ON, puis appuyer sur la touche « MENU » pour confirmer la commande de sortie. Pour
modifier la valeur de réglage de la minuterie, sélectionner la barre de valeur numérique pour qu’elle
s’affiche en orange, puis utiliser la touche d’action pour saisir des valeurs. Appuyer sur la touche « m » pour
mettre fin a la saisie et appuyer sur la touche « MENU » pour confirmer la commande/l'instruction de
sortie.

. Direct input| TI-20 | -0 >

Delay time | 0O 0OC

. Confirm .

‘x43 ON GOTO LD07

I
s |t a8 o i Y
m-

LN N T T —

Insert 7451730 Selection Return '

Function?  |CDCDES “Delete

Pour définir directement le délai, utiliser la touche [« / [—] pour saisir directement la liste,
appuyer sur la touche « m » pour la mettre sur ON, elle s’affiche alors en bleu. Utiliser la touche [— | pour
sélectionner la barre numérique, appuyer sur la touche « m » pour qu’elle s’affiche en orange, puis utiliser
la touche d’action pour saisir des valeurs. Appuyer sur la touche « m » pour mettre fin a |a saisie et appuyer
sur la touche « MENU » pour confirmer la commande/I'instruction de sortie.
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lAlarme]

Y _nol ORG nal URG

010 |Alarm output |ALM 1
| 1~18 19~36

37~465

“Confirm ) | Cancel ire |
s Selection . it Selection

Y N7 __nol (RG ¥

e —
006 counter +1
009

!Alarn outputll
}end ‘
; | Selection !

pat URG

—

011 [

Insert Return

Functfon? .ﬁe.ete

Pour afficher les informations sur I'alarme spécifiée, sélectionner la commande/I'instruction « Alarme ». Le
numéro de série de I'alarme peut étre défini. Les numéros de série d’alarme pouvant étre spécialement
utilisés par le sous-programme sont les numéros allant de 01 a 55. Utiliser la touche [« / [—] pour
changer I'affichage de la liste et utiliser la touche [1] / [|] pour sélectionner le numéro séquentiel

d’alarme dans la liste. Aprés la sélection, appuyer sur la touche « m » ou la touche « ACCUEIL » pour
confirmer la commande de sortie comme indiqué sur I'écran a droite.

'Démarrage du programme/arrét du programme |

J_not UHG M

PRG start

OIKCPRG start [HOOL >

e e —

101~200

C o 1~100 | 101~200 | 201~255 | 1~100

Mi~85

#i001  T-out action main PRG
#0002 null
#0083 M pos adjusting backward

fios4

M pos adjusting forward
Confirm |

Selection

q Confirn

fioo1 T-out action main PRG
{002  null
#083 M pos adjusting backeard

tos4

N pos adjusting forward

d o~

Selection

-103-



BEWEPLAST

MANLI

delay

oo |
N Ta—
o0 |

Pour démarrer ou arréter le sous-programme spécifié, sélectionner la commande démarrage/arrét de
programme. Les opérations d’édition peuvent étre effectuées sur I'écran comme indiqué ci-dessus. Pour
faciliter la sélection, la liste de sélection est classée par numéro de série dans trois listes, notamment [1
~100J,[101~220] et [221~255] . Utiliser la touche [« | / [— | pour changer la liste de sélection,
utiliser la touche [1] /|| pour sélectionner le programme cible et appuyer sur la touche « m » pour
confirmer. Lorsque le numéro de série du programme sélectionné s’affiche sur la barre d’édition
supérieure, appuyer sur la touche « MENU » pour confirmer I'exécution. Comme indiqué dans I'écran ci-
dessous, les commandes sont émises.

lPause du programme]

Y -

AdEST ONorSTPEX ON GOT
Condition v N

Funct ion? [01]1.0] ] Delete

Pour arréter temporairement les étapes de tous les programmes, sélectionner la
commande/l'instruction « Pause du programme ». L’action de I'axe est interrompue, a I'exception des
programmes n° 251 ~ 255, Lors de la sélection de la commande de pause du programme, il faut penser a
confirmer s'il faut insérer ou non les programmes n° 251 ~255. Si oui, I'écran s’affiche comme illustré ci-
dessus. Pour les programmes dont le numéro est inférieur a 251, cette commande est sans effet.
Appuyer sur la touche « m » pour la mettre sur ON ou appuyer sur la touche « ACCUEIL » pour la mettre
sur OFF et appuyer sur la touche « MENU » pour confirmer la commande de sortie.

Pour résumer, a l'issue de l'instruction/I'apprentissage, cliquer sur la touche « RETOUR » pour revenir a
l'instruction (I'apprentissage), puis appuyer sur la touche « RETOUR » pour effectuer une transformation de
programme.
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)i - 2573| Safety gate |
N T
002 condition jusdEST ONorSTPEX ON GOT
003 |253 |condition va m User program transformation

Implement?
004 || imor autout [ IPL 07
o5 | condition a1 7

condition wai®31 ON

- E—

Tnsert 7B Selection |

user program transformation

Funct ion?

User program is being compiled.
lease wait a moment.

Utiliser la touche T« / T—1 pour sélectionner « OUI » et appuyer sur la touche « m » pour effectuer
une transformation de programme. A la fin de 'assemblage du programme, s'il n’y a aucune erreur, revenir
a I’écran principal du programme et mettre fin a l'instruction (I'apprentissage).

User program compilation error

Tab error

o — - —_ T - :
Insert /&5 Selection Fr—

'Funct ionf. [0.1]1.0] ] 7D;|79te

S’il y a une erreur, cet écran s’affiche. Lorsque I'utilisateur appuie sur la touche « m » et sélectionne la
touche « OUI », la ligne ou l'erreur s’est produite s’affiche dans la boite de sélection jaune a droite de
I'écran. L'utilisateur peut corriger cette position selon le message affiché.
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4.5 Echantillon de direction

004
005
006
007
008
009
010
011
012
E
014
015
016

RilSy;

0.0 , 30%)

Préparation pour I’extraction

*Hould open

H and S descent

M and S leave Ni .— Fxtraction
sEjector forward

Jigs ON Clamp 1 Yacuum 1
S-arm Clamp close

i and S toward Nig

stjector backward

i and S ascent

tEnable mould clo

horizontal

Linear move Y(800.0 , 30%)
S-arm Clamp open

Y(1000.0 , 30%)

Descente du bras S

Placement du bras M

Delete
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4.6 Accélération et décélération

L’axe a fréquence variable n’est pas fourni avec le réglage d’accélération.

Sélectionner le bouton « Décélération » sur 'écran de menu pour passer a I'écran ci-
dessous (voir 1 axe et 2 axes comme illustré respectivement a gauche et a droite), ou il est
possible de définir 'accélération de tous les axes du manipulateur. Le réglage de
I'accélération peut aussi étre effectué en mode de fonctionnement automatique.

Return

{"Switch

Sur I'écran de réglage de décélération, appuyer sur le bouton « Accélération? » pour augmenter
'accélération, appuyer sur le bouton « Accélération| » pour baisser I'accélération.

Appuyer sur la touche et la maintenir enfoncée pour obtenir un changement continu. La

valeur initiale de I'accélération est 14. La plage est réglable de 1 a 26, elle comprend 26

niveaux au total.

Dans le cas de 2 axes, le réglage de 'accélération peut étre effectué respectivement pour

'axe Y et pour 'axe MZ en appuyant sur le bouton de « changement d’axe » pour alterner
entre 'axe Y et 'axe MZ. L'axe sélectionné s’affiche en blanc et I'élément non sélectionné
s’affiche en gris.

4.7 Enregistrement des opérations

Sur I'écran de menu, appuyer sur le bouton « Enregistrement des opérations » pour passer
a I’écran suivant ou les opérations effectuées s’affichent, y compris le contenu d’affichage
tel que la mise sous/hors tension, le fonctionnement manuel, une erreur fonctionnelle, un
déclenchement d’alarme, des modifications de valeurs de réglage et d’autres
enregistrements associés. Si le contenu est trop important, utiliser la touche 1/ | ] pour
tourner les pages.
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Power supply ON

L’écran ci-dessus montre les enregistrements d’opérations/de fonctionnement manuel qui
peuvent étre utilisés pour confirmer le contenu des opérations et le temps d’exécution. Il est
possible d’appuyer sur la touche [ — ] pour changer I'écran et le définir comme ci-dessous.

No. NEW s T

2018/10/30 17:07
Program edit PROG NO.ZChange

.
O etting

2018/10/30 17:05

Program edit Compilation

2018/10/30 17:05

Program edit PROG NO.2Change

2018/10/30 17:04

User point User point 002=*%xxx.3->2.0 Y

L’enregistrement de I'opération de « réglage » s’affiche sur I'écran et peut étre utilisé pour
confirmer le contenu de I'opération et le temps d’exécution. Il est possible d’appuyer sur la
touche [ — ] pour passer a I'écran d’enregistrement suivant.

No, NEW MARL W

Save in progress.

Sur cet écran, les enregistrements d’opérations peuvent étre sauvegardés dans la
mémoire interne. Dans la boite de dialogue affichée ci-dessus, sélectionner la touche
« Oui » pour confirmer, puis exécuter I'opération d’enregistrement. Revenir ensuite a
I'écran précédent.

-108-



BEWEPLAST

4.8 Enregistrement des alarmes

Sélectionner [Enregistrement d’alarmes] sur I'écran de menu pour passer a I'écran
indiqué ci-dessous. L’enregistrement des alarmes est divisé en « alarme courante » et
« alarme systéme », dont I'affichage peut alterner en appuyant sur la touche [« / —| . ll est
possible de visualiser jusqu’a 30 alarmes déclenchées jusqu’ici et de confirmer I'’heure de

eCcotd

2018/10/30 17:13

Alarm : 06 M-arm backward is abnorma System alarm(05)

2018/10/30 17:13 2018/10/30 17:13

Alarm: 05 Mould open is abnormal System alarm (04) Operation data err
2018/10/30 17:13 2018/10/30 17:13

Alarn: 04 Nould close is abnoraal System alara (03)
2018/10/30 17:13 2018/10/30 17:13

Alarm: 03 Rotation action is not ove System alara (02)

Appuyer sur la touche [ — ] sur I'écran, comme illustré a droite, pour sauvegarder le
contenu d’alarme enregistré dans la mémoire interne. L’'écran d’opération ci-dessous
apparait. Il est possible de sélectionner la touche « Oui » pour exécuter I'enregistrement.
Revenir ensuite a I'écran d’enregistrement des alarmes.

Save in progress.
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5 Application

5.1 Bande transporteuse

5.1.1 Schéma de raccordement

24v o 24G o 0c0M OCW/ccw
24V/24G : alimentation a
commutation ;
CW/CCW : sens de la bande
transporteuse ; TRC1300 K1
TB2:9,10 ] N1
COM . borne commune. 4. TB2:9,1@5H ]
9 O
10 E
5.1.2 Raccordement thSique CW/CCW, COM : points de controle

Ouvrir le boitier de commande, indiqué ci-dessous : du démarrage de la bande, raccordés
avec le contact ouvert du relais

DC24V.

Figure a :

La partie
. AC1/AC2 :
t t
mterne - es ALIMENTATION AC
représentée a 220V ; E : prise de terre.
droite.
 ———

Figure b : Commutation a relais
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24G : relais 24G,
raccordé avec

ALIMENTATION DC
24V-L

raccordé avec
controleur TB2-9.

Y[ 24V ! relais 24V,

CW (ou CCW) : raccordement
avec CW(ou CCW) dans le
boitier de commande. COM

. raccordement avec COM

dans le boitier de commande.

Figure c : Description de la position des ports de raccordement de bande transporteuse et de
contréleur

24V : raccordement avec
contréleur TB-9 (voir

controleur
Figure b)

24V : controleur TB2-10, raccordé
au bloc d’alimentation DC24V-L+.

5.1.3 Réglage

1. Définir le numéro de pile de I'empilement pour déterminer le nombre de produits transportés
sur la bande
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2. Régler la temporisation de la bande sur T30.

Remarques : La bande démarre des que le bras a terminé le placement du produit et qu’il est
en position supérieure.

5.2 Plateforme de collecte

5.2.1 Schéma de raccordement

ALIMENTATION
24V
24V ov
ov
8§ VALVE
oay PLATEFORME
\ 9 10 \
CONTROLEUR TB2
5.2.2 Réglage

1. Activer le mode « utilisation de bac collecteur » dans I'écran de mode.
2. Définir la temporisation T29.

5.3 Pulvérisation

5.3.1 Raccordement

1. Raccorder a la carte relais Y27.
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2. La broche Y27 doit étre sertie avec la broche 3.96.

5.3.2 Réglage

Le réglage de la pulvérisation comprend deux méthodes :

Méthode 1 :

1. Appeler le programme #150 en mode apprentissage et le placer avant la fermeture
du moule et apres la montée du bras.

2. Définir le numéro de pulvérisation dans le compteur pour choisir le nombre de
moules sur lesquels la pulvérisation doit fonctionner.

3. Deéfinir la temporisation de pulvérisation T32.

Méthode 2 :
Prendre « 7.4.2 Apprentissage » comme exemple.

5.4 Exemple d’apprentissage

Pour mieux utiliser le systéme de commande TRC1300, nous prenons comme
référence le « moule mobile L » associé au « mauvais placement de produit » et a « la
pulvérisation ».

5.4.1 « Moule mobile L » avec « mauvais placement de produit »

Aller au niveau utilisateur 3, charger le fichier d’apprentissage et aller au programme #001.
1. ESinterne M118 OFF

Déplacement linéaire d’axe Y 0.00 (position veille)

Retrait M (le bras M se met en retrait jusqu’en position veille)

Approche S (le bras S fait un mouvement en avant jusqu’en position veille)

Position verticale

Ouverture du moule

Appel conditionnel X11 ON GOSUB #004(X11 est une mauvaise saisie de

produit et le programme #004 permet M118 ON)

8. Démarrage du programme #50(#50 est un programme d’extraction du bras S)

9. Descente du bras M

10. Approche du bras M

11. Fermeture de pince du bras M (pince ou absorption)

12. Recul du bras M

13. Montée du bras M

14. Autorisation de fermeture du moule

15. Appel conditionnel M118 ON GOSUB #003(le programme #003 est un
« mauvais placement de produit »)

16. Saut conditionnel M118 ON GOTO L007

17. Position horizontale

18. Déplacement linéaire (I'axe Y se déplace jusqu’en position de libération du bras S)

19. Ouverture de pince du bras S

20. Déplacement linéaire (I'axe Y se déplace jusqu’en position de placement du produit)

21. Descente du bras M

22. Ouverture de pince du bras M (pince ou absorption)

23. Montée du bras M

NS oA
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24 Retour (fin du programme)

Remarques :

1. Les étapes 1, 7, 15, 16 sont ajoutés au programme de mauvais produit.
2. Ajouter la marque LO07 dans la commande « Retour ».

3. Les programmes #003 et #004 doivent étre rétablis.

Exemple : nouveau #051(programme d’extraction du bras S)
1. Descente du bras S

2. Retraitdu bras S

3. Fermeture de pince du bras S
4. Approche du bras S
5

. Montée du bras S

Remarques :

L’exemple est simplifié et une position, une vitesse ou un retard spécifiques se basent sur la
fabrication réelle.

5.4.2 Programme de pulvérisation

Aller au niveau utilisateur 3, charger le fichier d’apprentissage et créer un nouveau programme,
geénérer automatiquement un numeéro. Cliquer pour exécuter I'apprentissage :

1. Compteur+1 PCIN2

. Saut conditionnel PCUP2 OFF GOTO  L003
. Sortie externe Y27 ON

. Temporisation T32

. Sortie externe Y27 OFF

. Compteur RST PCLR2

N o Ot s~ W N

. Retour

Remarques :

1. Ajouter la marque LO03 sur la commande « Retour ».

2. La temporisation de la pulvérisation peut étre définie dans la minuterie T32.

3. Le comptage de pulvérisation peut étre défini dans « compteur 2-pulvérisation ».
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6 Alarme et erreur de commande
6.1 Alarme

Types d’alarme et méthodes de désactivation

Types Actions lorsqu’une alarme se Méthodes de
d’alarme déclenche désactivation
Une alarme se désactive
Alarme Une alarme est ,émise, mais 'axe E/S automatiquement lorsque les
courante n’est pas arrété. conditions de déclenchement
d’'une alarme ne sont pas
remplies.
Lorsqu’une alarme est déclenchée, tout
hmouvement axiall est ir?terdditi sansd qu ale}[rme se dtélsactive
A changement pour la sortie de I'axe du automatiquement lorsque
A,Iarme d'arrét ? pcyIindre. les conditions de
d'axe Lorsqu’une alarme se déclenche, le déclenchement d’'une
fonctionnement automatique et la alarme ne sont pas
réinitialisation du point de départ ne remplies.
peuvent pas étre exécutes.
Lorsqu’une alarme est déclenchée, tout Si les conditions de
mouvement axial est interdit, sans déclenchement d’'une
Alarme d’arrét changement pour la sortie de I'axe du alarme ne sont pas
cylindre. remplies, appuyer sur
complet Lorsqu’une alarme se déclenche, le linterrupteur de sécurité
fonctionnement automatique et la tout en appuyant sur le
réinitialisation du point d’origine ne bouton EFFACER
peuvent pas étre exécutes.
Lorsqu’une alarme est déclenchée, tout
mouvement axial est interdit, sans Une alarme se désactive
Alarme d’'axe | changement pour la sortie de I'axe du automatiquement lorsque
cylindre. les conditions de
Lorsqu’une alarme se déclenche, le déclenchement d’une
fonctionnement automatique et la alarme ne sont pas
réinitialisation du point d’origine ne remplies.
peuvent pas étre exécutes.
Alarme
systéme
____Enmode automatique, les
AI_ayme alarmes se déclenchent dans le
utilisateur programme utilisateur

Déclenchement et son d’alarme
Le mode « buzzer » du systéeme est ON, une alarme se déclenche en mode automatique, une
alarme retentit. Concernant le modéle du fonctionnement manuel, le son du buzzer s’arréte.
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N° Type d’arrét
d’alarme |Noms d’alarme |Descriptions d’alarme|Méthodes de désactivation Arrét  |Arrét
d’axe |complet
Contréler la sortie de position
(Y09) et les capteurs (X12,
X13).
N Si Y23 est utilisée comme
Le positionnement . réinitialisation de position,
01 n'est pas L,e positionnement confirmer Y23. o -
terminé/complet ~ n'est pas Une alarme d’arrét d’axe se
terminé/complet déclenche, apres
I'élimination de la raison de
lalarme, appuyer sur le
bouton REINITIALISER pour
désactiver l'arrét d’axe.
Controler la limite de
o positionnement et la limite de
, o |La limite delsinitialisation (X12, X13).
Entrée de position  [deplacement del| s'agit d'une alarme d'arréf .
02 anormale ‘?O?"t'on (X12) .et. Iacomplet. Aprés I'élimination|
limite de relnltlallsatlonde la raison de lalarme,
(X13). se m'ettent Surappuyer sur le bouton
ON simultanément. REINITIALISER pour
désactiver I'arrét complet.
Lorsque le Contréler la presse a injecter
déchargement de moule et confirmer son statut.
terminé/complet (X32) |l s’agit d’'une alarme d’arréf
se met surON, le complet. Appuyer sur le
déchargement de bouton REINITIALISER
04 Chargement moule terminé/complet |pour désactiver I'alarme ef] ©
anormal dumoule |se met sur OFF, le |accéder au mode de
temps de la minuterie [fonctionnement libre pourn
de surveillance (T65) |[faire monter le bras.
est écoulé
Lorsque le Contréler la presse a injecter
déchargement de et confirmer son statut.
) moule terminé/complet |Il s’agit d’'une alarme d’arrét
05 Déchargement - o

anormal du moule

(X32) se met sur
OFF, letemps dela
minuterie de
surveillance (T62) de
moulage
terminé/complet est

écoulé.

complet.
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Aprés I'élimination de la
raison de l'alarme, appuyer
sur le bouton
REINITIALISER pour|
désactiver I'arrét complet.

06

Retrait/recul
anormal du bras
M

Le retrait/recul du bras
M n’est pas
terminé/complet

Lorsque le mode d’utilisation
de la limite de retrait/recul du
bras principal se met sur ON,
confirmer la sortie d’approche
du bras M (Y07) et les

minuteries suivantes T22,o

T23, T73.

Il s’agit d’'une alarme d’arrét
d’axe. Aprés I'élimination de
la raison de I'alarme, appuyer
sur le bouton réinitialiser et le
maintenir enfoncé pour
déverrouiller 'arrét d’axe.

07

Approche anormale
du bras M

L’approche du bras M
n’est pas
terminée/compléte

Confirmer la sortie
d’approche du bras M (YQ7)
et la limite de retrait/recul du
bras M (X18), la minuterie de
surveillance OFF de la limite
de retrait/recul du bras M
(T74).

Il s’agit d’'une alarme d’arrét
d’axe. Apres I'élimination de
la raison de I'alarme, appuyer
sur le bouton réinitialiser et le
maintenir enfoncé pour
déverrouiller 'arrét d’axe.

08

Montée/
déplacement vers
le haut anormal du
bras M

La montée/le

déplacement vers le
haut du bras M n’est
pas terminé/complet

Confirmer la sortie de
descente du bras M (Y06) et
la limite de
montée/déplacement vers le
haut du bras M (X04), Ia
minuterie de surveillance ON
de limite de
montée/déplacement vers lg
haut du bras M (T75).

Il s’agit d’'une alarme d’arrét
d’axe. Aprés I'élimination de
la raison de I'alarme, appuyer
sur le bouton REINITIALISER|
et le maintenir enfoncé pour
déverrouiller 'arrét d’axe.
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La descente du bras M
n'est pas
terminée/compléte

Confirmer la sortie de
descente du bras M (Y06) et
la limite de
montée/déplacement vers le
haut du bras M (X04), Ia
minuterie de surveillance ON
de la limite de déplacement
vers le haut/montée du bras
M (T76).

Il s’agit d’'une alarme d’arrét
d’axe. Aprés I'élimination de
la raison de I'alarme, appuyer
sur le bouton REINITIALISER|
et le maintenir enfoncé pour
déverrouiller 'arrét d’axe.

10

Retrait/recul
anormal du bras
S

Le retrait/recul du bras
S n’est pas
terminé/complet

Confirmer la sortie
d’approche du bras S (Y04)
et la limite de retrait/recul du
bras S (X20), la minuterie de
surveillance ON de la limite

de retrait/recul du bras So

(T76).

Il s’agit d’'une alarme d’arrét
d’axe. Apres I'élimination de
la raison de I'alarme, appuyer
sur le bouton REINITIALISER|
et le maintenir enfoncé pour
déverrouiller 'arrét d’axe.

11

Approche anormale
du bras S

L’approche du bras S
n'est pas
terminée/compléte

Confirmer la sortie
d’approche du bras S (Y04)
et la limite de retrait/recul du
bras S (X20), la minuterie de
surveillance ON de la limite
de retrait/recul du bras S
(T78).

Il s’agit d’'une alarme d’arrét
d’'axe. Aprés I'élimination de
la raison de I'alarme, appuyer
sur le bouton REINITIALISER|
et le maintenir enfoncé pour
déverrouiller 'arrét d’axe.

12

Montée/
déplacement vers
le haut anormal du
bras S

La montée/le

déplacement vers le
haut du bras S n’est
pas terminé/complet

Confirmer la sortie de
descente du bras S (Y03) et
la limite de montée/
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déplacement vers le haut du
bras S (X03), la minuterie de
surveillance ON de la limitg
de montée/déplacement vers
le haut du bras S (T79).

Il s’agit d’'une alarme d’arrét
d’axe. Apres I'élimination de
la raison de I'alarme, appuyer
sur le bouton REINITIALISER|
et le maintenir enfoncé pour
déverrouiller 'arrét d’axe.

13

Descente anormale
du bras S

La descente du bras S
n'est pas
terminée/compléte

Confirmer la sortie de
descente du bras S (Y03) et
la limite de
montée/déplacement vers le
haut du bras S (X03), Ia
minuterie de surveillance
OFF de 1la
montée/déplacement vers lg
haut du bras S (T80).

Il s’agit d’'une alarme d’arrét
d’axe. Aprés I'élimination de
la raison de I'alarme, appuyer
sur le bouton REINITIALISER|
et le maintenir enfoncé pour
déverrouiller 'arrét d’axe.

limite deo

14

Déchargement
anormal du moule
du plateau central

Aprés le déchargement]
du moule, lorsque la
limite du plateau central
(X28) se met sur OFF,
le temps de la minuterie
de surveillance de
déchargement du
moule du plateau
central (T67) est
ecoulé.

Confirmer la limite du plateau
central (X28).

Lorsque le plateau central
n'est pas utilisé, le définir
comme inutilisé dans le
réglage de mode. Une
alarme darrét complet se
déclenche. Aprés
I'élimination de la raison de
lalarme, appuyer sur le
bouton REINITIALISER pour
déverrouiller 'arrét complet.

16

Approche anormale
du dispositif
d’éjection

Dés que la sortig
d’approche de la bague
(Y34) se met sur ON,
lorsque la limite
d’approche de la bague
est OFF, le temps de I3
minuterie de
surveillance de limite

Contréler la sortie
d’'approche de la bague
(Y34) et la limite d’'approche
de la bague (X29).

d’approche de la
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baaue(T71) est écoulé

Confirmer le statut de I'action
du compresseur dair, la
pression de l'unité d’air, ainsi
que le statut du pressostat.

17 Pression Pression anormale Aprés I’élifnination de Ia_ i
anormale raison de l'alarme, appuyer
sur le bouton REINITIALISER|
pour déverrouiller  l'arréf]
complet.
Durant la descente s
coté extraction, le Une aI’arme d’'arrét cgmplet
signal de déchargement Se Qeclenche. Apres  la
18 Moule anormal  |4e moule pression du bouton/- °
terminé/complet (X32) REINITIALISER, relever le
se met sur OFF bras' en T“Ode de
fonctionnement libre.
Confirmer le statut du
20 ) capteur.
(Modéle X01et X02 se Leg S|gnaux’ de X01 Il s’agit d’'une alarme d’arrét
de mettent sur ON |(point de départ) et het  Apres I'élimination|- °
tréquence simultanément )r;%%ter(]r;)omt Suflrnal) Ossde la raison de lalarme,
o ) i appuyer sur le bouton
spécial) simultanément. REINITIALISER ot le
maintenir  enfoncé  pour
déverrouiller I'arrét complet.
Confirmer I'entrée/la sortie et
Le temps dejle cablage du convertisseur
21 Surveillance surveillance du départde fréquence. Il s’agit d’une
(Modele anormale du départde  mouvement  dulalarme d'arrét d’axe. Aprés
de de mouvementdu |moteur  (T66) est|'élimination de la raison de |° -
fréquence convertisseur de  |écoule. Sortiel'alarme, appuyer sur le
. fréquence d’instruction delbouton REINITIALISER et le
spécial) . , : : )
déplacement d’axelmaintenir enfoncé pour
d’alimentation de ligne|déverrouiller I'arrét d’axe.
mais sans mouvement
Le temps de Confirmer I'entrée/la sortie du
surveillance du convertisseur de fréquence
Surveillance mouvement a haute  |et X01, X02, X14.
22 anormale du vitesse du Il s’agit d’'une alarme d’arrét
(Modele mouvement a convertisseur de d’axe. Aprés I'élimination de
de haute vitesse fréquence (T67) est [l raison de I'alarme, appuyenr” )
fréquence du _ ecoulé. sur le bouton REINITIALISER|
spécial) convc'artlsseur L’axe d’alimentation delet le maintenir enfoncé pour
de fréquence ligne  conserve unldéverrouiller I'arrét d’axe.
mouvement a haute
vitesse sans passer a
un mouvement a basse
vitesse.
23 Surveillance Le temps de Confirmer I'entrée/la o -
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(Modéle
de
fréquence
spécial)

anormale du
mouvement a
basse vitesse
du
convertisseur
de fréquence

surveillance du
mouvement a basse
vitesse du convertisseur
de fréquence (T68) est
écoulé.

L’axe d’alimentation de
ligne  conserve un
mouvement a basse
vitesse sans arrét.

sortie du convertisseur de
fréquence et X01, X02, X14.
Il s’agit d’'une alarme d’arrét
d’axe. Aprés I'élimination de
la raison de I'alarme, appuyer|
sur le bouton REINITIALISER
et le maintenir enfoncé pour|
déverrouiller 'arrét d’axe.

BEWEPLAST

Descente non
confirmée avec

Le processus de
déchargement de
moule terminé/complet
n'a pas été effectué, la
descente a été

Confirmer le
d’instructions.
Il s’agit d’'une alarme d’arrét
complet. Aprés I'élimination

programme

24 déchargement de |offectuée cote de la raison de [lalarme, ©
moule extraction. Confirmer [appuyer sur le bouton
terminé/complet | programme REINITIALISER et le

d’instructions . maintenir enfoncé pour]
déverrouiller 'arrét complet
Confirmer le statut du capteur,
. de zone.
A part le coté extractioni/grifier si la valeur de réglage
ou placement, sous lede déplacement linéaire ou
L statut le programme d’instructions
Indication demontée/déplacement  |est incorrect.
descente en zoneyers e haut, laxelune alarme d'arrét d’axe selo
25 de  descentegypérieur et inférieur dulgaclenche. Aprés
interdite bras M ne peut pas étrelgjimination de la raison de
commandeé lalarme, appuyer sur le
bouton REINITIALISER et le
maintenir  enfoncé  pour
déverrouiller 'arrét d’axe.
Confirmer la valeur de
réglage de zone.
Vérifier si la valeur de réglage
. .|de déplacement linéaire ou le
o En dghors du C?t‘?programme d’instructions est
Indication dejextraction ou du COteincorrect.

26 descente en zonejplacement, le bras IVIUne alarme d’arrét d’axe seO
de descentene peut pas  &treljs ionche. Aprés
interdite abaissé

I'élimination de la raison de
lalarme, appuyer sur le
bouton REINITIALISER et le
maintenir  enfoncé  pour|
déverrouiller l'arrét d’axe.
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En dehors du cbté

Confirmer le statut du
capteur de zone. Vérifier si la
valeur de réglage de
déplacement linéaire ou le
programme d’instructions est
incorrect.

27 Indication delextraction ou du cété
descente en zonelplacement, le bras S|Une alarme d'arrét d'axe sejo
de descentelne peut pas étre[déclenche. Apres
interdite abaissé I'élimination de la raison de
lalarme, appuyer sur le
bouton REINITIALISER et le
maintenir  enfoncé  pour,
déverrouiller 'arrét d’axe.
Confirmer la valeur de
réglage de zone. Vérifier sila
valeur de réglage de
o . .|déplacement linéaire ou le
Indication de En dfahors du C?t(?programme d’instructions est
descente en zone |extraction ou du COteincorrect.
28 ic:ﬁecigﬁgente Elaacement, le brasn SUne alarme d’arrét d’axe seO
) p?Ut pas e’tredéclenche. Aprés
abaissé I'élimination de la raison de
lalarme, appuyer sur le
bouton REINITIALISER et le
maintenir  enfoncé  pour|
déverrouiller 'arrét d’axe.
Bien que les produits
finis aient été libérés, |Confirmer le statut du
la confirmation de capteur.
Libération produitfini  (X06) ou |Une alarme d’arrét complet
b9 anormale de la confirmation se  déclenche.  Aprés
produit fini d’absorption I'élimination de la raison de
(X05) est a I'état ON. ['alarme, appuyer sur le
bouton REINITIALISER et le
maintenir  enfoncé  pour,
déverrouiller 'arrét complet.
) oL Confirmer le statut du capteur
Libération Malgre la liberation des| (57 Une alarme d'arrét
anormale de la mains de préhension, lal ., \et se déclenche. Apres
30 main de confirmation des mainsi gjimination de la raison de
préhension de préhension (X07) estiralarme, appuyer sur e
a I'état ON. bouton REINITIALISER et I¢
maintenir  enfoncé  pour
déverrouiller 'arrét complet.
31 Statut anormal du  |Lors du déplacement |Une alarme d’arrét d’'axe se o

groupe de position

transversal vers

déclenche.
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latérale

lintérieur et I'extérieur,
et lorsque le mode
veille de la position
latérale ou de Ia
position latérale interng
est a létat ON,
effectuer le
positionnement latéral.

Aprés I'élimination de la
raison de l'alarme, appuyer,
sur le bouton REINITIALISER
et le maintenir enfoncé pour|
déverrouiller 'arrét d’axe.

Lorsque le mode veillg
en dehors du moule est

Une alarme d’arrét d’axe se

alétat ON, sile signaldéclenche. Apres
Action anormale du|de déchargement du|l'élimination de la raison de
32 mode veille en moule terminé/completl'alarme, appuyer sur le°
dehors du moule  |(X32) est 4 'état OFF joouton REINITIALISER et le
il est impossible/maintenir  enfoncé  pour
d’effectuer unldéverrouiller 'arrét d’axe.
déplacement jusqu’au
cbté extraction.
Le type de machine ne
Type de machinecorrespond pas au
33 et numéro d’axenuméro d’axe |Alarme d’arrét complet. o
anormaux Confirmer le
programme importé.
Une alarme d’axe ou
d'arrét complet S,eStAppuyer sur le  bouton
34 Enattentedela  |géclenchée, certaines \EINITIALISER et leispscial [spécial
désactivation opérations Sontm’alntemr' er?fonAce ~ pour
d’alarme bloquées. déverrouiller I'arrét d’axe.
En position latérale,[Confirmer le programme
Extraction, descente|coté  extraction,  la|d’instructions. Passer au
35 en position latérale |descente est exécutée |mode libre et relever tous les

axes
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NO
utilisat. | Noms d’alarme | Descriptions Méthode de désactivation
N° d’alarme
alarme
01 Pince fermée Effectuer une
vérification, puis ouvrir
toutes les pinces avant
de lancer le mode
automatique.

02 Descente, Descente coté
déchargement extraction, le
de moule Qecharggment de moule
) e intermédiaire
intermédiaire terminé/complet  se
OFF met sur OFF (X32)

03 Panne de pince de |Panne de pince de Retirer les éléments tombés. Poursuivre
préhension du préhension du produit |'utilisation aprés I'ouverture, puis la fermeture
produit fini fini de la porte de sécurité. Veiller a retirer les

produits finis du moule avant de redémarrer.

04 Panne de main Panne de main de Retirer les éléments tombés. Poursuivre
de préhension préhension I'utilisation apres I'ouverture, puis la fermeture

de la porte de sécurité. Veiller a retirer la main
de préhension du moule avant de redémarrer.

05 |Réglage anormal |Réglage anormal .
de la position de la position Pas du cote extraction

Confirmer la valeur actuelle de I'axe et le statut]
du capteur cbté extraction.

06 |Réglage anormal |Réglage anormal Pas du cété placement
de la position de la position Confirmer la valeur actuelle de I'axe et le statut

du capteur cbté placement.

09 Panne de pince de |Une panne de pince de [Ouvrir la porte de sécurité pour retirer les

préhension

préhension s’est
produite

produits tombés, poursuivre I'utilisation aprés
avoir refermé la porte de sécurité.

Ou appuyer sur l'interrupteur de sécurité tout
en appuyant sur la touche DEMARRAGE pour,
réinitialiser,
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puis poursuivre I'utilisation.

11 Chute de produit  |Chute de produit Retirer I'élément qui a chuté.

fini détectée fini détectée Passer au mode manuel, puis repasser au
mode automatique avant de redémarrer.
Veiller a retirer I'élément qui a chuté.

12 Chute de main de |Chute de main Passer au mode manuel, puis repasser au mode
préhension de préhension automatique avant de redémarrer. Veiller a
détectée détectée retirer 'élément qui a chuté.

13 Pince de bras M |Le traitement du signalPasser au mode manuel, puis repasser au
anormale de confirmation demode automatique avant de redémarrer.

préhension du bras MVeiller a retirer I'élément qui a chuté.
est a I'état ON

14  |Réglage de Réglage de Pas du c6té extraction.
position anormal |position anormal Confirmer la valeur actuelle de I'axe et la

valeur de réglage de la zone cété extraction.

15 Réglage de Pas du cété placement.

Réglage de position anormal Confirmer la valeur actuelle de l'axe et la
position anormal valeur de réglage de la zone coté placement.

16  |Position Pas du cété extraction |Confirmer la position de l'axe et le statut de
d’extraction X01 et X14.
anormale

17  |Position de Pas du cé6té Confirmer la position de I'axe et le statut de
placement placement X02 et X14.
anormale

18 Détection X14 Durant la réinitialisation|Confirmer le statut de X14.
anormale du point de départ, une

panne de détection
X14 s’est produite.

X14 est passé a I'état
ON ou était OFF.

19 Sans instruction En mode Controbler le programme d’apprentissage pour
« Déchargement |automatique, vérifier si [linstruction « déchargement de
de moule aucune instruction moule terminé/complet » est mal orthographiée
terminé/complet » |« déchargementde  [ou manquante

moule
terminé/complet »
n’a été exécutée.

20 |Sans En mode automatique, |Contréler le programme d’apprentissage pour
instruction aucune instruction vérifier si  linstruction  « autorisation de
« Autorisation « autorisation de moulage » est mal orthographiée ou
de moulage » moulage » n'a été manquante

exécutée
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21 Réinitialisation du |La réinitialisation duEffectuer la réinitialisation du point de départ
point de départ point de départ n'est
non pas terminée
terminée/compléte

22 Conditions de Cette action ne peutExécuter de nouveau la méme action aprés la
fonctionnement pas étre effectuéejmontée.
automatique durant le déplacement
anormales vers le bas/la descente

23  |Condition Lorsque le bras est enlAprés le placement du bras en position
anormale lorsque |position inférieure,|supérieure, s’assurer que l'axe transversal
l'axe transversal |'axe d’alimentation dejpeut se déplacer.
se déplace ligne ne peut pas se

déplacer

24 [Traitement Le bras n’est pas en|Confirmer le positionnement de la montée
anormal de la |position haute, mais illdans le programme d’instructions.
limite de position |serait prét a effectuer|
de montée une action pouvant

étre effectuée lorsque
le bras est en position
haute.

25 Entrée de I'axe En mode automatique, |Vérifier si les capteurs cbété extraction et c6té
transversal dans |lors du déplacement |placement sont corrects, ainsi que le
la zone interdite  |vers le bas/ de la programme.

descente, le
déplacement a lieu
cbté placement et
I'axe transversal entre
dans la zone interdite.

26 Retrait/recul En mode automatique,/Aprés la réinitialisation du groupe de position
interdit de I'axe un retrait/recul a été|latérale exécutée par le programme, vérifier le
avant et arriére effectué alors que lefretrait/recul de I'axe avant et arriére du bras M
du bras M mouvement delet s’assurer que le réglage de mode du groupe

retrait/recul de I'axelde position latérale est correct.
avant et arriére du bras
M peut endommager le
contact du plateau de la
pince.
27 Retrait/recul En mode automatique, |Dans le programme, vérifier si la position du

interdit de I'axe

I'axe supérieur et

bras M lui permet de monter.
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supérieur et
inférieur du bras
M

inférieur du bras M a
effectué une montée
alors que la montée
était impossible

Vérifier si le mode associé a 'action du bras M
coté extraction est défini correctement.

28 En mode automatique, Confirmer sile programme exécute la descente
Retrait/recul sans déchargement dejaprés la confirmation du déchargement de
interdit de I'axe moule terminé/complet,moule.
supérieur et 'axe  supérieur et
inférieur du bras  finférieur du bras M a
M effectué une descente.

29 En mode automatique,|Vérifier si ce n’est que lorsque le programme
Retrait/recul en position autre quejest du coté extraction et du cété placement que
interdit de 'axe |celle du c6té extraction|’axe supérieur et inférieur du bras M peut
supérieur et et du coté placement,effectuer une descente.
inférieur du bras I'axe Supérieur et
M inférieur du bras M a

effectué une descente.

30 |Descente interdite [En mode automatique,Dans le programme, vérifier si la position de
d’axe supérieur et |dans des conditions|’axe avant et arriére du bras M lui permet de
inférieur du bras |telles que I'axeldescendre et si le mode associé a I'axe du bras
M supérieur etinférieurduM et le cbté extraction ont été réglés

bras M ne peut pasicorrectement.
s’abaisser, une

descente a été

effectuée.

31 Descente interdite |En mode automatique,/Confirmer I'exécution du programme et apres la
d’axe supérieur et |le  cOté  extractionréinitialisation du groupe de position latérale
inférieur du bras  |conserve un statut encoté extraction, vérifier si I'axe supérieur et
M position latérale etlinférieur du bras M est en position de descente.

I’axe supérieur et
inférieur du bras M a
effectué une descente.
32 Descente interdite |En mode automatique,Vérifier si le capteur du plateau intermédiaire ef

d’axe supérieur et
inférieur du bras
M

alors que le capteur du
plateau intermédiaire
n'était pas raccordé,
laxe supérieur et
inférieur du bras M a

le mode d’inutilisation du plateau intermédiaire
sont corrects. Confirmer [I'exécution du
programme et
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effectué une

vérifier si le temps de descente de I'axe

descente. supérieur et inférieur du bras M est
correct.

33 |Retrait/recul En mode|Aprés la réinitialisation du groupe de
interdit de 'axe  |automatique, unposition latérale exécutée par le
avant et arriere  [retrait/recul a étéprogramme, vérifier le retrait/recul de I'axe
du bras S effectué alors que lelavant et arriére du bras S et s’assurer que

retrait/recul de l'axelle réglage de mode du groupe de position
avant et arriere dullatérale est correct.

bras S peut

endommager le

contact du plateau de

la pince.

34  |Montée/déplace |En mode|Dans le programme, vérifier si la position
ment vers le haut automatique, I'axe/de I'axe avant et arriere du bras S lui
interdit de 'axe |supérieur et inférieurpermet de monter. Vérifier si le mode
supérieur et du bras S a effectuélassocié a I'action du bras S c6té extraction
inférieur du bras |june montée alors quelest défini correctement
S la  montée  était

impossible

35 |Descente En mode|Confirmer si le programme exécute la
interdite d’axe automatique, sansldescente aprés la confirmation du
superieur et déchargement de/déchargement de moule.
inférieur du bras |moule, 'axe
S supérieur et inférieur

du bras S a effectué
une descente.

36 |Descente En mode Vérifier si ce n'est que lorsque le
interdite d’axe automatique, en programme est du coté extraction et du
supérieur et position autre que |coté placement que l'axe supérieur et
inférieur du bras |celle du cété inférieur du bras S peut effectuer une
S extraction et du c6té |descente.

placement, I'axe
supérieur et inférieur
du bras S a effectué
une descente.
37 |Descente interdite En mode Dans le programme, vérifier si la position

de I'axe supérieur

automatique, dans

de I'axe avant et arriére du bras S lui
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et inférieur du
bras S

dans des conditions
telles  que 'axe
supérieur et inférieur
du bras S ne peut pas
s’abaisser, une
descente a  été
effectuée.

permet de descendre et si le mode associé
a 'axe du bras S et le cété extraction ont
été réglés correctement.

38

Réinitialisation
interdite du
groupe de
position latérale

En mode
automatique (le
mode de position
latérale interne est
ON), en dehors du
coté extraction et du
cbté placement,

une réinitialisation de
position latérale a
été effectuée

Dans le programme, cété extraction et coté
placement, vérifier si la réinitialisation de
position latérale est autorisée et sile mode
de position latérale est défini correctement.

39

Réinitialisation
interdite du
groupe de
position latérale

En mode
automatique, en
dehors du cbté
extraction et du cété
placement, une
réinitialisation de
position latérale a été
effectuée.

Confirmer le réglage de capteur de zone.
Vérifier si I'exécution du programme
autorise la réinitialisation de position
latérale coté extraction et coté placement.

40

Positionnement
latéral interdit

En mode
automatique, l'axe
supérieur et inférieur
du bras M, a I'état de
descente, a effectué
un  positionnement
latéral.

Vérifier si le positionnement latéral est
autorisé a [l'état de descente dans
I'exécution du programme.

41

Positionnement
latéral interdit

En mode
automatique (lorsque
la zone se déplace,
le mode d’approche
du bras M est ON),
lorsque I'axe avant et
arriere du bras M
effectue un
retrait/recul, un
positionnement
latéral est effectué.

42

Positionnement
latéral interdit

En mode

Confirmer le statut du capteur de zone.

automatique,

Vérifier si le positionnement latéral est
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en dehors du cété
extraction et du
cbté placement, un
positionnement

autorisé coté extraction et coté placement.

latéral a été
effectué.

43 |Descente En mode|Confirmer si 'axe supérieur et inférieur du
interdite de I'axejautomatique, enbras M est autorisé a effectuer une
supérieur etiposition autre que le{descente uniquement en position du point
inférieur du bras|point de départ et lede départ et du point final dans I'exécution
M point  final, I'axe/du programme.

supérieur et inférieur
du bras M a effectué
une descente.

44  Descente En mode
interdite de l'axelautomatique, alorsDans le programme d'exécution, verifier
supérieur etquun  statut  delsi 'axe supérieur et inférieur du bras M est
inférieur du bras|positionnement autorisé a effectuer une descente
M latéral est conservéluniquement lorsque la position latérale a

au point final, I'axelété réinitialisée.
supérieur et inférieur

du bras M a effectué

une descente.

45 |Descente En mode Confirmer si I'axe supérieur et inférieur du
interdite de I'axefautomatique, en bras S est autorisé a effectuer une
supérieur etposition autre que |descente uniquement en position du point
inférieur du bras Sjle point de départ  |de départ et du point final dans I'exécution

et le point final, du programme.
I'axe supérieur et

inférieur du bras S

a effectué une

descente.

46 |Réinitialisation |En mode|Confirmer si la réinitialisation de position
interdite dufautomatique (lellatérale est autorisée uniquement en
groupe deimode de positionposition de point de départ et de point final
position latérale |latérale interne estdans I'exécution du programme. Vérifier si

ON), en dehors du
point de départ et du
point final, une
réinitialisation de
position latérale a été
effectuée

le mode associé a la position latérale est
défini correctement
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47

Réinitialisation
interdite du
groupe de
position latérale

En

éte

position de point de
départ et de point

final.

mode|Vérifier si le statut du capteur de zone est
automatique, une
réinitialisation de
position latérale a

effectuée en

correct. Confirmer si la réinitialisation de
position latérale est autorisée uniquement
en position de point de départ et de point
final dans I'exécution du programme.
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Ne° Noms Contenu d’alarme Méthodes de
d’erreur désactivation
1 Erreur de Le fonctionnement manuel ne peut étre |z\. Appuyer sur le bouton
commande exécuté qu’en mode manuel. MANUEL pour passer au
(01) mode manuel.
2  |Erreurde Le capteur co6té extraction/cotéEn condition de
commande placement est a I'état OFF. fonctionnement manuel,
(02) Dans ce statut, I'axe est en conditionrelever le bras M (le bras S)
de descente/déplacement vers le baslet déplacer I'axe Y vers le
et 'axe Y ne peut pas se déplacer. [cOté extraction en mode
manuel.
3 Erreur de Le capteur de zone cbté extraction/c6télEn condition de
commande placement est a I'état OFF. fonctionnement manuel,
(03) Dans ce statut, I'axe est en condition|relever le bras M (le bras S)
de descente/déplacement vers le basjet déplacer I'axe Y vers le
et 'axe Y ne peut pas se déplacer. |cOté placement en mode
manuel.
4  |Erreur de Le capteur de zone coté extraction/cotéDescendre I'axe/le déplacer
commande placement est a I'état OFF. vers le bas manuellement et
(04) Dans ce statut, I'axe est en condition|laisser I'axe Y revenir du
de descente/déplacement vers le bas|coté extraction ou du coté
et 'axe Y ne peut pas se déplacer. |placement.
5 |Erreur de Le capteur de zone cété Lorsque le mode veille de la
commande  |extraction/coté placement est a I'état |position latérale ou la
(05) OFF. position interne est ON,
exécuter le positionnement
latéral.
6 |Erreurde Le mode d'utilisation du bras M et le|Définir le mode
commande mode d'utilisation du bras S ne peuventcorrectement
(06) pas étre mis sur OFF simultanément
7 |Erreur de En condition de mode veille en dehors|Confirmer le statut de la
commande |du moule a I'état ON, si le signal dejpresse a injecter.
(07) déchargement de moule

terminé/complet (X32) est OFF, a
|”exception du cobté placement, le
déplacement vers le c6té extraction est
impossible.
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(7> |Erreurde A condition que le mode veille en dehors|Confirmer le statut de la presse
commande (07) [du moule soit a I'état ON, si le signal deja injecter.
(de style téléchargement de moule terminé/complet
conversion de |(X32) est OFF, le déplacement vers le
fréquence) coté extraction est impossible.
8 Erreur de L’opération continue d’approche/de recul |Désactiver (supprimer) le mode
commande (retrait) a été effectuée en mode autre pas-a-pas sur [|'écran de
(08) que le mode pas-a-pas. fonctionnement libre
9 Erreur de Au-dela du réglage de zone c6téEn condition de fonctionnement
commande extraction/cété placement. manuel, relever le bras M (le
(09) Dans ce statut, 'axe est en condition debras S) et déplacer I'axe Y vers
descente/déplacement vers le bas, I'axe Y|le c6té extraction en mode
ne peut pas se déplacer. manuel.
10 |Erreur de Réglage de zone, sauf le cO6téEn condition de fonctionnement
commande extraction/cété placement, manuel, relever le bras M (le
(10) Dans ce statut, I'axe est en condition delbras S) et déplacer 'axe Y vers
descente/déplacement vers le bas, I'axe Y|le c6té placement en mode
ne peut pas se déplacer. manuel.
11 Erreur de Au-dela de la valeur de réglage de zoneDescendre I'axe/le déplacer
commande coté extraction/coté placement. vers le bas manuellement et
(11) Dans ce statut, 'axe est en condition dejlaisser 'axe Y revenir du coté
descente/déplacement vers le bas, I'axe Y|extraction ou du coté
ne peut pas se déplacer placement.
12 |[Erreur de Au-dela de la valeur de réglage de zone |Lorsque le mode veille de la
commande coté extraction/coté placement position latérale ou de Ia
(12) position interne est ON,
exécuter le positionnement
latéral
13  |Erreurde Le mode veille de descente/déplacementDéfinir I'un des modes sur
commande vers le bas c6té extraction et le mode veille|OFF.
(13) de position latérale s’activent
simultanément.
14  |Erreur de Le mode d’utilisation du bras M est a Si l'utilisation du bras M est
commande I'état ON. souhaitée, définir le mode
(14) Le mode d'utilisation d’absorption etle  |d‘utilisation d’ab sorption ou de
mode d’utilisation de pince sont OFF. pince sur ON
15 |Erreur de Le mode de placement de matiére avecSi I'utilisation du mode de
commande déplacement transversal vers I'extérieur oulplacement de matiére avec
(15) vers l'intérieur est a I'état ON, mais le mode|déplacement transversal vers

d’utilisation de la pince est OFF.

'extérieur ou vers l'intérieur
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est souhaitée, définir également
le mode d’utilisation de la pince
sur ON

16

Erreur de
commande
(16)

Le mode de positionnement latéral a mi-
parcours du fonctionnement transversal
est a I'état ON, mais le mode de
placement en position latérale est OFF.

Si l'utilisation du mode de
positionnement latéral a mi-
parcours du fonctionnement
transversal est  souhaitée,
définir également le mode de
placement en position latérale
sur ON

17

Erreur de
commande
(17)

Le mode d’utilisation du bras M est a I'état
OFF, mais un ou plusieurs des modes
suivants est ou sont dans un mode a I'état
ON : placement de matiere avec
déplacement transversal vers I'extérieur,
placement de matiére avec déplacement
transversal vers lintérieur, extraction de
moule fixe du bras M, extraction en
forme de U du bras M,
descente/déplacement vers le bas a
l'extérieur avec le bras principal,
placement de matiére avec déplacement
transversal vers I'extérieur/lI'intérieur/
descente/déplacement vers le Dbas,
position latérale interne, position latérale
interne 2, veille latérale, placement en
position latérale, position latérale du
fonctionnement transversal, déplacement
transversal vers I'extérieur importé du bras
M, utilisation d’absorption, utilisation de
pince, utilisation de confirmation
d’absorption, utilisation de confirmation de
pince et autres modes.

Si l'utilisation du bras M n’est
pas souhaitée, définir les modes
associés au bras M sur OFF.

18

Erreur de
commande
(18)

Le mode d'utilisation du bras S est a I'état
OFF, mais un ou plusieurs des modes
suivants est ou sont dans un mode a I'état
ON : extraction du moule mobile fixe du
bras S, placement de matiére  avec
déplacement transversal vers l'int. du bras
S, extraction en forme de U du bras S,
placement de matiére a I'intérieur du moule
du bras S, descente/déplacement vers le
bas a I'extérieur du bras S, déplacement
transversal vers I'ext. importé du bras S,
utilisation de confirmation de barre stub et
d’autres modes.

Si l'utilisation du bras S n’est
pas souhaitée, définir les modes
associés au bras S sur OFF.

19

Erreur de
commande
(19)

A I'état de descente/déplacement vers le
bas, I'axe d’alimentation de ligne n'est

pas en mesure de se déplacer.
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20 |Erreurde Lorsque le mode veille de position latérale
commande ou la position latérale interne est ON,
(20) exécuter le positionnement latéral.

21 Erreur de Le mode pas-a-pas ne peut étre exécuté |Cliquer sur la touche MENU
commande (22) |qgu’en mode manuel. pour passer au mode manuel.
(réservée pour
une extension)

22  |Erreurde Lorsque le mode veille de position est ON
commande et le déchargement de moule est OFF, le
(102) déplacement vers le coté extraction ne

peut pas étre effectué a Jlétat de
réinitialisation de position.

23  |Erreurde Entrée dans la zone restreinte. Relever l'axe supérieur et
commande Déplacement impossible vers le cété inférieur du bras M (et du bras
(103) extraction. S) ou revenir a la zone coté

extraction.

24  |Erreur de Possible de toucher le bras S ou l'arc. |Aligner le bras M, puis exécuter
commande un retrait (recul)

(104)

25 |Erreur de L’axe avant et arriere du bras M est dans|Déplacer I'axe avant et arriére
commande une position qui ne permet pas deldubras M
(105) monter/déplacer vers le haut.

26 |Erreur de Ne peut pas descendre/se déplacer vers |Confirmer le statut de la presse
commande le bas a I'état de déchargement du moule |a injecter.

(106)

27  |Erreur de Peut descendre/se déplacer vers le bas |Si une descente/un
commande uniqguement du coté extraction et du cété |déplacement vers le bas est
(107) placement nécessaire, executer|

'opération du cété extraction ou
du c6té placement.

28  |Erreur de Le plateau du milieu n’a pas été ouvert,
commande une confirmation est demandée.

(108)

29 |Erreurde Un tel retrait/recul peut toucher le plateau/Réinitialiser la position du bras
commande de la pince et le casser/'endommager. M, puis effectuer un retrait/recul.
(109)

30 |Erreurde L’axe avant et arriére du bras S est dans|Déplacer I'axe avant et arriére
commande une position qui ne permet pas de|du bras S.

(110) monter/se déplacer vers le haut

31 Erreur de Impossible de descendre/se déplacer Confirmer le statut de la presse
commande vers le bas si le statut de déchargement |a injecter.
(111) du moule n’est pas activé

32  |Erreur de Peut descendre/se déplacer vers le bas |Si une descente/un
commande uniqguement du coté extraction et du coté |déplacement vers le bas est

(112)

placement

nécessaire, effectuer I'opération
du cété extraction ou du cété
placement.
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33  [Erreur de Echec du déplacement vers la position/Confirmer le statut de la presse
commande déterminée par la place du milieu. a injecter.
(113)
34  |Erreur de La réinitialisation de position peut causer|Déplacer vers une position
commande des interférences avec la presse a injecterjn’ayant pas d’interférences
(114) et étre source de danger, et du coétélavec la presse a injecter.
extraction, l'alignement ne peut pas étre
effectué lors du déplacement vers le bas.
Lorsque le mode veille de position ou le
mode de position interne est ON, s'il n’est
pas du cbté extraction ou placement, ou
s’il est du cbté extraction, mais le signal de
déchargement de moule terminé/complet
(X32) est OFF, I'alignement/la correction de
position est impossible.
35 [Erreur de A I'état de descente/déplacement vers le
commande bas, la position n’est pas déplagable.
(115)
36  |Erreur de Lorsque le mode veille de position est ON,
commande si le cb6té extraction ou le cété placement
(116) n'est pas a I'état ON, la position n’est pas
déplacable.
37  |Erreur de Lorsque le mode de  position
commande d’alimentation de ligne est ON, si le coté
(117) extraction ou le c6té ouverture n’'est pas a
I'état ON, la position n’est pas déplacable.
38 |Erreurde Lorsque le bras est a I'intérieur du moule,|Déplacer le bras vers I'extérieur|
commande la réinitialisation du point de départ estdu moule via le mode de
(121) interdite fonctionnement libre.
39 [Erreurde La montée/le déplacement vers le haut a
commande partir de la position actuelle peut causer|
(122) des interférences avec le plateau de la
pince. Ainsi, le point de départ ne peut pas
étre réinitialisé.
40 |Erreur de L’axe avant et arriere du bras M est dans|Déplacer I'axe avant et arriére du
commande une position qui ne permet pas debras M.
(124) descendre/se déplacer vers le bas.
41 Erreur de L’axe avant et arriere du bras S est dans|Déplacer I'axe avant et arriére du
commande une position qui ne permet pas debras S.
(125) descendre/se déplacer vers le bas.
42  |Erreurde Avec le statut de position latérale du coté|Effectuer un alignement/une
commande extraction, il ne peut pas descendre/selcorrection de position latérale
(126) déplacer vers le bas
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43  |Erreurde Malgré le déplacement vers le cété
commande extraction, le signal de déchargement du
(128) moule (X32) est OFF.
A condition que le mode veille & I'extérieur]
du moule soit ON, si le signal de
déchargement du moule terminé/complet
(X32) est OFF, il ne peut pas effectuer la
réinitialisation du point de départ.
44  |Erreur de Cette action ne peut pas étre effectuée alEffectuer de nouveau cette
commande mi-parcours de la descente/dulaction aprées la montée ou le
(129) déplacement vers le bas. déplacement vers le haut.
45 |Erreur de Bien que le manipulateur soit en mode de
commande fonctionnement automatique, le signal
(130) automatique de la presse a injecter (X10)
est OFF.
Si le signal automatique de la presse a
injecter (X10) est ON, il peut poursuivre
I'action.
Appuyer sur le bouton EFFACER pour|
suspendre le fonctionnement automatique.
46  |Erreur de Si le mode de fonctionnement libre est
commande obligatoire, il ne peut pas descendre/se
(131) déplacer vers le bas.
47  |Erreur de Lorsque le mode importé de déplacement
commande transversal vers I'extérieur est ON et que
(132) le bras M est en position de retrait/recul,
il ne peut pas effectuer le positionnement.
48 |Erreur de Réinitialiser le point de départ.
commande
(133)
49  |Erreur de Dans des conditions autres que le coté
commande extraction et le cété placement, il est
(134) possible d’exécuter le positionnement.
Confirmer le statut du capteur de zone.
50 |Erreurde Il est possible de descendre/se déplacer
commande vers le bas uniquement au point de départ
(135) et au point final.
51  |Erreur de I est impossible deffectuer le/Confirmer le statut du capteur
commande positionnement latéral en position autre/de zone.
(136) que le point de départ et le point final.

-137-



BEWEPLAST

52

Erreur de
commande
(137)

La réinitialisation de position latérale
risque de causer des interférences
avec la presse. A mi-parcours de la
descente de zone cbté extraction, il ne
peut pas effectuer la réinitialisation de
la position latérale. Lorsque le mode
veille de position latérale ou le mode de
position latérale interne est ON, a
condition qu’il ne soit ni au point de
départ ni au point final, ou méme s’il
est au point de départ mais si le
déchargement de moule
terminé/complet est OFF, il est
impossible d’effectuer la réinitialisation
de la position latérale.

Confirmer le statut du capteur
de zone pour ne pas deérégler
la presse a injecter.

53

Erreur de
commande
(138)

A condition que le mode de position
latérale interne soit ON, il est possible
d’effectuer la réinitialisation de position
latérale uniquement au point de départ
ou au point final.

54

Erreur de
commande
(139)

I est impossible d'effectuer la
descente ou le déplacement vers le
bas si le positionnement latéral est

conserve au point de départ.

Effectuer en premier lieu la
réinitialisation de la position
latérale.
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NO

Noms d’erreur

Descriptions d’alarme

Méthodes de
désactivation

Erreur de données de
fonctionnement du
systéme d’alarme
(04)

Les données du systéme semblent
anormales

Télécharger les données du
systéme.

2 RAM de sauvegarde| La mémoire (RAM) de sauvegarde Contrdler ou remplacer la
anormale du semble anormale carte de base de I'action.
systeme d’alarme
(6)

3 Systéme Le systéme du contrdleur de Contréler ou remplacer la
d’alarme (07) programme semble anormal carte de base de I'action.
Systéme du La carte de base de 'action semble
contréleur de différente.
programme
anormal

4 Systéme d’alarme | La tension de la batterie lithium pour Remplacer les batteries
(08) Tension de la | la sauvegarde des données semble lithium le plus t6t possible.
batterie lithium insuffisante (Comme les batteries ne sont
insuffisante pas des produits standard, il

est préférable de passer
commande auprés de notre
société)

5 Systéme d’alarme | Les composants électroniques Remplacer la carte de
(12) RAM de la carte de base de I'action base de I'action.
anormale de la (RAM) semblent anormaux
carte de base de
I'action

6 Alarme du Les composants électroniques de Remplacer la carte de
systéeme (13) la carte de base de 'action (RAM) base de I'action.

RAM de carte de | semblent anormaux
base de [l'action
anormale

7 Alarme du La communication TS — LINK Contréler I'expression de la
systeme (14) semble anormale LED de la carte de base, le
Erreur de cable de communication et le
communication TS - bloc d’alimentation. Si la
LINK LED s’est allumée ou

éteinte, la carte de base est
anormale

8 Alarme du Les composants électroniques de Remplacer la carte de

systéeme (15)
Erreur RAM de
sauvegarde du
contrdleur de
programme

la carte de base de I'action (RAM)
semblent anormaux

base de 'action.
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9 | Alarme du La mémoire ROM flash des Télécharger les données
systéme (17) données du répertoire du contrbleur de
Erreur de ROM d’enregistrement semble programme.
flash des données | anormale
de répertoire

10 | Alarme du Hiérarchie trop imbriquée du
systéme (18) programme utilisateur, avec
Erreur de des instructions d’appel de 6
hiérarchie du niveaux au maximum.
programme
utilisateur

11 | Alarme du Le contenu des données de Charger les données de
systeme (19) sauvegarde semble anormal moule ou effectuer le
Erreur des réglage des données.
données de Appuyer sur le bouton de
sauvegarde réinitialisation.

12 | Alarme du La communication ES
systeme semble anormale Contrdler ou remplacer la
(20) carte de base de I'action.

Communication
ES anormale
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N° |Noms d’erreur

Descriptions d’alarme

Méthodes de désactivation

1 Alarme d’axe (01)
Erreur
ROM/RAM

Les composants
électroniques de la
servocommande

semblent anormaux

Remplacer la servocommande.

2 Alarme d’axe
(02) Erreur de
communication
TS-LINK

La communication semble
anormale.

Contréle chaque expression de LED de
carte de base, le cablage de communication
et le bloc d’alimentation. Sila LED reste
allumée ou éteinte, la carte de base est
anormale.

3 Alarme daxe (03)
Tension
d’alimentation  du
moteur insuffisante
et anormale

L’alimentation au niveau
du point d’entrainement
du moteur est inférieure a
140 w, insuffisante

Contréler I'alimentation et le cablage, ainsi
que la connexion. S’il n’y a rien d’anormal,
remplacer le convertisseur de fréquence.

4 Alarme d’axe (04)
Entrée de codeur
anormale

L’entrée de codeur est
anormale

Contréler le codeur ainsi que le cablage et
la connexion du codeur. S’il n'y a rien
d’anormal, remplacer le moteur ou le
convertisseur de fréquence.

5 Alarme d’axe (05)
Surcharge d’'arrét
moteur anormale.

L’impulsion d’entrée du
codeur est faible ou le
moteur transversal n’est

Controler le cablage et la surcharge
mécanique du codeur. S’il ny a rien
d’anormal, remplacer le moteur ou le

pas en état de | convertisseur de fréquence.
fonctionnement.
6 Alarme d’axe (6) L'entrée de protection | Contréler le cablage et la connexion de
Protection thermique du moteur | 'entrée de protection thermique.
thermique du transversal est OFF.
moteur
7 Alarme d’axe (07) Le courant du moteur | Remplacer la carte de base du

Surintensité du
moteur

transversal est supérieur
a 30A.

convertisseur de fréquence.

8 Alarme d’axe (08)
La limite du point
initial n'est pas
OFF

Au moment de Ia
recherche du point initial,
la limite du point initial
n’est pas OFF.

Contréler le statut d’action de la limite du
point initial et le cablage/la connexion du
codeur et les cables du codeur.

S’il N’y a rien d’anormal, remplacer la carte
de base de la servocommande ou la
servocommande.

9 Alarme d’axe (09)
En dehors du point
initial, la
limite du

Aprés la sortie du point
initial, le point initial n’est
pas OFF.

Contréler le statut d’action de la limite du
point initial et le cablage/la connexion du
codeur et les cables du codeur.
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point initial est ON

S’il n'y a rien d’anormal, remplacer la carte
de base de la servocommande ou la
servocommande.

10 | Alarme d’axe (10) Lorsque le déplacement | ContrOler le statut d’action de la limite du
En position de point | du  point initial  est | point initial et le cablage/la connexion du
initial, la limite du terminé/complet, la limite | codeur et les cables du codeur.
point initial est OFF | du point initial est OFF. S'’il n’y a rien d’anormal, remplacer la carte

de base de la servocommande ou la
servocommande.

11 | Alarme d’axe (11) La limite hors position est | Confirmer le statut d’action de la limite hors
La limite hors ON position, le cablage et la valeur de réglage
position est ON. de la position.

Utiliser le bouton de réinitialisation pour
désactiver l'alarme et utiliser Ia
réinitialisation du point de départ en mode
de fonctionnement manuel pour mettre en
ceuvre 'évitement.

12 | Alarme d’axe (12) | Une alarme de Confirmer le contenu anormal de la carte
Servocommande servocommande s’est d’expression de la servocommande. Aprés
anormale déclenchée. la confirmation du contenu anormal, couper

alimentation et remettre le systéme sous
tension aprés un délai de 30 secondes.

13 | Alarme d’axe (13) Les données de position | Confirmer la valeur de réglage de position.
Réglage anormal n’ ont pas été définies ou
des données de la valeur de réglage
position dépasse la valeur de

réglage maximale.
14 | Alarme d’axe (14) | L'impulsion cumulée de | ContrOler le cablage/la connexion du
Alarme d’écart comptage d’écart | codeur et la surcharge mécanique.
dépasse la valeur | S’il n’y a rien d’anormal, remplacer la carte
spécifiée. de base de la servocommande ou la
servocommande.

15 | Alarme d’axe (15) La rétrogradation | Prolonger le temps ou le cycle d’accélération
Rétrogradation dépasse la valeur | et de décélération.
anormale spécifiée.

16 | Tension La tension d’alimentation | Confirmer la tension d’alimentation
d’alimentation du circuit principal est
insuffisante insuffisante.

17 | Alarme d’axe (17) L’entrée de codeur est Vérifier les cables et les connecteurs du
Codeur anormal anormale. codeur.

18 | Alarme d’axe (18) Le circuit de protection | Effectuer une inspection de surcharge de

Protection
thermique

contre la surchauffe s’est
déclenché.

la machine.
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électronique

anormale
19 | Communication La communication du | Remplacer la servocommande
anormale de la CPU d'axe et du CPU
servocommande d’action semble
anormale
20 | Alarme d’axe (20) Le circuit de protection | Vérifier les cables d’alimentation/le cablage
IPM anormal contre les surintensités
s’est déclenché
21 | Alarme d’axe (21) | Le moteur tourne a une | Vérifier les cables et les connecteurs du
Vitesse anormale vitesse supérieure a la | codeur.
valeur spécifiée.
22 | Alarme d’axe (22) | Le type de Confirmer le type/modéle de
Détection de servocommande est servocommande.
servocommande incorrect
anormale
23 | Alarme d’axe (23) La tension d’alimentation | Vérifier la tension d’alimentation
Haute tension de I'entrainement est trop
anormale élevée.
24 | Alarme d’axe (24) Le courant de retour est | ContrOler la servocommande, le servo-
Surintensité trop important. moteur et le cable d’alimentation.
anormale
25 | Alarme d’axe (25) Lors de la mise sous | Remplacer la servocommande.
Surintensité tension, le courant de
anormale retour est anormal.
26 | Alarme d’axe (26) La réinitialisation  du| Controler I'entrée de carte de base
Entrée d'impulsion | compteur de carte de| d’'impulsion de moule.
de moule anormale | base d’entrée d’impulsion
vers la carte de base| de moule (ILxxxMi) n’a pas|
éte effectuée
normalement.
27 | Alarme d’axe (27) La valeur de correction de | Confirmer la valeur de réglage de la valeur
Valeur de la position de pince | de correction maximale.
correction dépasse la valeur de
extrémement correction maximale.
élevée
28 | Alarme d’axe (28) |Lors de la mise sous | Controler le commutateur rotatif de la
Alarme continue tension, la | servocommande, le réglage du
d’axe servocommande qui | commutateur DIP de la servocommande
devrait exister est | ou le réglage des données initiales et la
introuvable. connexion du cable de communication.
29 | Alarme d’axe (29) | Aucun signal de réponse | Contréler le commutateur rotatif de la

Erreur de réponse
d’axe

de la servocommande.

servocommande, le réglage du
commutateur DIP de la carte de base de la
servocommande ou le réglage des
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données initiales et la connexion du cable
de communication.

30 | Alarme d’axe (30) L’axe inutilisé a été | Contréler le commutateur rotatif de la
Erreur de réglage raccordé a la | servocommande, le réglage du
du commutateur servocommande et a| commutateur DIP de la carte de base de la
DIP de l'axe la carte de base de la | servocommande ou contrdler le réglage des

servocommande. données initiales qui ont été modifiées

31 | Alarme d’axe (31) La tension de batterie | Remplacer la batterie lithium le plus tét
Tension insuffisante | lithium de sauvegarde | possible. (Comme les batteries ne sont pas
de batterie absolue | des données du codeur | des produits standard, passez commande

absolu est insuffisante. aupres de notre société.)

32 | Alarme d’axe (32) Le pointinitial du codeur | Effectuer le réglage du point initial
Non réglage du absolu n’a pas été défini.
point initial absolu

33 | Alarme d’axe (33) La communication du | Remplacer la servocommande.
Communication de | CPU d’axe et du CPU
servocommande d’action semble
anormale anormale.

34 | Alarme d’axe La température de |I’'IPM | Réduire la vitesse ou ralentir 'accélération
(34) dépasse la valeur | et la décélération.

Température spécifiée.
d’'IPM anormale

35 | Alarme d’axe (35) Un écart de données de | Contréler le servo-moteur.
Comptage de position rotative a été
codeur anormal 1 détecté par le codeur

(EC1).

36 | Alarme d’axe (36) | Des  anomalies de | Contrller le servo-moteur.
Comptage de comptage de la phase
codeur anormal 2 AB ont été détectées par

le codeur (CE2)

37 | Alarme d’axe (37) Des signaux anormaux de| Controler le servo-moteur.
Signal de phase Z | phase Z ont été
de codeur anormal | détectés

par le codeur (ZE)

38 | Alarme d’axe (38) Des signaux anormaux de| Contréler le servo-moteur.
Signal de phase CZ | phase CS
de codeur anormal | ont été détectés par le

codeur

39 | Alarme d’'axe (39) | Echec de réception des | Controler le servo-moteur, la
Pause de réception | signaux du codeur servocommande ainsi que les cables et
de codeur les connecteurs du codeur.

40 | Alarme d’axe (40) | Des signaux anormaux | Contréler le servo-moteur, la
Données de ont été détectés par le | servocommande ainsi que les cables et
réception codeur. les connecteurs du codeur.
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anormales du

codeur

41 | Alarme d’arbre Une confirmation de Contréler la servocommande.
(41) communication
Accés d’IC de anormale de I'lC (du
communication du | contréle d’accés) de
codeur anormal communication du

codeur a été détectee.

42 | Alarme d’axe (42) | Des erreurs de | Controler le servo-moteur.
Comptage de comptage ont été
codeur anormal détectées par le

codeur (CE)

43 | Alarme d’axe (43) | Lors de la mise sous | Contrbler le servo-moteur et la
Tous les statuts tension, en [I'absence | machine d’extraction.
absolus de codeur | d’instructions, le défaut
sont anormaux de fonctionnement du

servo-moteur a été
détecté.

44 | Alarme d’axe (44) | Le dépassement de | Contrdler le servo-moteur.
Dépassementde | comptage a été détecte
comptage du par le codeur (OF).
codeur

45 | Alarme d’axe (45) | L'ID d’un codeur qui Vérifier si le type de servo-moteur est
ID de codeur ne correspond pas a incorrect.
anormal été recgu par le codeur.

46 | Alarme d’axe (46) | Un choc de la machine | Couper 'alimentation électrique.
Détection de a ete détecté. Utiliser le fonctionnement libre pour un
collision déplacement vers une position slre et

vérifier si le fonctionnement de la
machine est anormal.

47 | Alarme d’axe (47) | Une erreur de | Tester le cablage et les connecteurs de
Réception réception a été | communication.
d’instruction TS - | détectée par la
NET anormale communication TS -

NET.
49 | Alarme d’axe (49) | Des alarmes ont été | Confirmer le contenu d’alarme des

Alarme de pilote

détectées par les
pilotes génériques.

pilotes génériques.
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= =Informations sur les erreurs = =
Un message d’erreur s’affiche lorsque...

Dans les erreurs de validation suivantes, procéder au traitement des réponses. Vérifier ensuite si
un message d’erreur apparait de nouveau pour un téléchargement.

Les attributions de téléchargement peuvent étre inscrites dans

la figure des informations sur I’erreur et du contenu d’erreur

N’ Informations

, Contenu d’erreur Conseil d’élimination
sur I'erreur
Erreur de Erreur de communication | Contacter le service de
E001 a -
communication! | PEN®MOT dépannage de la fenétre.
F010 | Erreur deffacement E,rreur de mémoire gf)ntacter 1(2l S(irvgce Ade
de sauvegarde ! d’effacement de épannage de la fenétre.
sauvegarde
o fi 1 d
E020 |  Erreur de numéro | Numeéro de fichier INF. f(;o}r; an;} a somme de
de fichier INF tehier LAE.
Vérifier s'il y a un fichier de
EO21 | Erreur de lecture de| Erreur de lecture. téléchargement dans le
fichier INF. répertoire racine du stockage
USB.
E022 | Erreur de somme | Somme de fichier f(;o}r;f 1r1111§1;‘1a somme de
de fichier INF. incohérente. 1chier .
Le fichier spécifié Vérifier §'il y a un fichier de
E023 Erreur de numéro P téléchargement dans le

i n’existe pas. , . )
de fichier. répertoire racine du stockage

USB.

Vérifier §’il y a un fichier de

Le fichier INF spécifié
e fichier specilie téléchargement dans le

E024 |  Erreur de lecture

ichi ne peut étre lu. . .
de fichier. P répertoire racine du stockage
USB.

F025 | Erreur d'écriture Ecriture impossible Confirmer la description du

de fichier. dans USB. fichier INF.

Somme de fichier Vérifier ¢’il y a un fichier de

E026 Erreur de somme incohérente téléchargement dans le

de fiehier. 46 répertoire racine du stockage

USB.
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Vérifier la connexion du stockage

EOQ27| Erreur d’adresse de | Adresse de fichier USB
fichier. incorrecte. '

E Vérifier | nnexion tockage

E028 Erreur de : rL(?urIdI\Ichommande du U;éle a connexion du s g

syntaxe. ichier i )

E030 Erreur de Erreur de transfert de Vérifier la description du fichier

transmission données MOT-PEN. INF.
de données.

E031 N Erreur de transfert de Veérifier la connexion du stockage
Erreur de réception d ses PEN-MOT USB

de données. onnees B : :

E032 Erreur de Erreur de transfert de Contacter le service de

transmission données MOT-PEN. dépannage de la fenétre.
de données.

E033 , . Erreur de transfert de Contacter le service de
Erreur de réception | 4, nnées PEN-MOT dépannage de la fenatre

de données. onnées - . épannage de la .

E034 - Expiration de transfert de Contacter le service de
Expiration de données MOT-PEN dé de la fenét
transmission. onnées - . épannage de la fenétre.

Expirati transfert ntacter | rvice de

E035| Expiration de dxplra? |onPcIjE(?\l '\a/llosTe de g)o acte edseI |f 9
réception. onnées - . épannage de la fenétre.

E036 Erreur d’écriture Erreur de d’écriture Contacter le service de

flash (PEN). flash PEN. dépannage de la fenétre.

E037| Erreur de lecture Erreur de lecture flash C9ntacter le service (Ade
flash PEN. dépannage de la fenétre.

E038 Expiration Expiration d’écriture Contacter le service de

d’écriture flash flash PEN. dépannage de la fenétre.
(PEN).

EQ39| Expiration de Aucune connexion avec Contacter le service de
lecture flash (PEN).| le stockage USB dépannage de la fenétre.

E040/| L@ c!e L{S'B n'est La clé USB nest pas insérée. Vérifier lespace de
pas insérée. stockage USB.

E041 Erreu’r de.format Erreur de format de mémoire Vérifier lespace de
de mémoire USB. | ;g stockage USB.

E042| Laclé USB est Des erreurs se sont Vérifier la connexion du

déconnectée.

produites lors de la lecture

du stockage USB.
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Réessayer de télécharger

E043 ’
est pleine. | est sature avec un autre stockage USB.
E044| L@ mémoire USB Lecture du stockage Veérifier la connexion du stockage
n'est pas un USB suspendue USB.
espace vide.
Erreur d’écriture de Vérifier la connexion du
E045 tock B anormal
mémoire USB. Stockage USB anorma stockage USB.
E046 Erre'ur dg lecture de Erreur de lecture de mémoire Réessayer de télécharger
mémoire USB. USB. avec un autre stockage USB.
E047| Expiration d'écriture | Une erreur s’est produite Contacter le service de
de mémoire USB. | lors du nettoyage FROM. dépannage de la fenétre.
— s Crexion
E048| Expiration de’ | Expiration de lecture de Vérifier la connexion du
lecture de mémoire | o cire USB. stockage USB.
USB.
EO049| Erreur de mémoire | Stockage USB anormal Verifier la connexion du
USB stockage USB.
Erreur d’écriture Contacter le service de
E050 ‘&eri
flash (MOT). Erreur decriture flash MOT. dépannage de la fenétre.
Eo51| Erreur d'effacement | Une erreur s’est produite Contacter le service de
flash (MOT). lors du nettoyage FROM. dépannage de la fenétre.
Eoso| Erreurdesomme | Errair d’application. C9ntacter le service Sie
d’application dépannage de la fenétre.
E005 Black-out Instantané C9ntacter le service (Ade
instantané !! dépannage de la fenétre.
E0oq| Erreurde Expiration de Contacter le service de

communication !

communication PEN-MOT.

dépannage de la fenétre.
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Annexe A : Liste de parametres d’entrainement

Parameétres servo PANASONIC A5/A6

Code Noms Valeurs de Remarques
réglage
Régl d . .
Pr0.00 22;3938 ) 0 A défmlr selon le §ens de
. fonctionnement réel
rotation
Pr0.01 Reglage du 0 0 & défini | de de positi
rO. mode de a définir pour la commande de position
commande
Le réglage
s’ajuste
Pr0.02 automa’iiquement 1 1 a définir pour un réglage standard ; 3 a
en temps réel définir pour axe MZ
Réglage rigide
Pr0.03 automatique en 10 8 & 10 a définir pour entrainement 0,75 KW ;
temps réel (0-31) a définir pour rigidité mécanique
Pr0.04 Ratio d’inertie 450-2000 Entrainements a ajuster automatiquement
Sélection
Pr0.05 d’entrée 1
d’'impulsions
pour instructions
Régl .
9 ag.e'de A définir selon les conditions réelles de
Pr0.06 polarité 1 fonct ¢
d’'impulsions pour onctiohnemen
instructions
Mode d’entrée
Pr0.07 d’'impulsions 0
pour instructions
Rotation inverse .
Pr0.12 de logique de 0 A définir en association avec Pr0.00
sortie d'impulsions
Sélection de .
résistance de A définir selon les conditions d’utilisation
Pr0.16 décharge 1 externes de la résistance
renouvelable
Sélection de
facteur de charge 0 a définir pour un taux d’action de résistance
Pr0.17 de résistance de 0 de décharge externe de 10 %, avec un taux de
décharge charge de régénération de100 %
renouvealbe
externe
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Entrainements a ajuster automatiquement

Premier gain (entrainements de 0,75 KW avec une plage
Pr1.00 de boucle de 480 de 100-200)/(entrainements de 1 KW ou
position plus, si utilisation d’une fonction d’ajustement

manuel, avec une plage de 80-250)

Entrainements a ajuster automatiquement
(entrainements de 0,75 KW avec une plage

Pr1.01 Premier ga:n 270 de 90-150)/(entrainements de 1 KW ou plus,
g: Si?s;see si utilisation d’'une fonction d’ajustement
manuel, avec une plage de 80-270)

Entrainements a ajuster automatiquement
Premier (entrainements de 0,75 KW avec une plage
Pr1.02 parameétre de 210 de 400-600)/(entrainements de 1 KW ou
temps intégral plus, si utilisation d’'une fonction d’ajustement

de boucle de manuel, avec une plage de 400-600)

vitesse

Remarque : Les mentions indiquées en italique dans les parametres ci-dessus
doivent étre ajustées selon le statut de fonctionnement de la machine.

-150-



BEWEPLAST

Annexe B : Définition E67

Signaux de la presse vers le robot

Signaux du robot vers la presse

ZA1, ZCA1, arrét d’'urgence 1

A1, C1, arrét d’'urgence du robot 1

ZA2, ZC2, arrét d’'urgence 2

A2, C2, arrét d’'urgence du robot 2

ZA3, ZC3, dispositif de sécurité 1

A3, C3, zone libre du moule

ZA4, ZC4, dispositif de sécurité 2

A4, C4, réservé

ZAb5, rejet

Ab, réservé

ZAB, fermeture du moule

AB, autorisation fermeture moule

ZA7, ouverture du moule

A7, autorisation ouverture compléte du
moule

ZA8, ouverture intermédiaire du moule

A8, réservé

ZA9, 24V/DC (ROBOT)

A9, 24V/DC (ROBOT)

ZB2, automatique

B2, mode de fonctionnement du robot

ZB3, recul de I'éjecteur

B3, autorisation recul éjecteur

ZB4, approche de I'éjecteur

B4, autorisation approche éjecteur

ZBS5, tire-noyau 1 en position 1

B5, autoriser le déplacement du tire-noyau 1
vers la position 1

ZB6, tire-noyau 1 en position 2

B6, autoriser le déplacementdu tire-noyau 1
vers la position 2

ZB7, tire-noyau 2 en position 1

B7, autoriser le déplacement du tire-noyau
2 vers la position 1

ZB8, tire-noyau 2 en position 2

B8, autoriser le déplacement du tire-noyau 2
vers la position 2

ZC5, ZC6, ZC7, ZC8, réservé

C5, C6, C7, C8, réservé

ZC9, 0V/DC (ROBOT)

C9, 0V/DC (ROBOT)
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Machines & Périphériques depuis 1963
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