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Pour une utilisation correcte de la machine, l'avertissement de sécurité décrit les
précautions a prendre afin dempécher les préjudices et pertes pouvant étre responsables de
dommages humains et matériels pour vous et pour les autres. Lire ce manuel attentivement

avant toute utilisation et le conserver correctement pour toute référence ultérieure.

P Symboles d’ avertissement

I1 est important de bien comprendre les symboles et dessins ci—dessous avant de lire le manuel.

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

Le non-respect de ce symbole et donc I'utilisation incorrecte de la machine

peuvent entrainer des blessures graves ou la mort du personnel.

Avertissement

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

Prudence

X Conditions d’ utilisation

Etant donné que cet appareil n'est pas antidéflagrant et qu’il n’est étanche

ni a 'eau ni a la poussiere, 1l est recommandé d’éviter de l'utiliser dans les
Prudence | ] .
circonstances suivantes. 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

(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 tels que 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.
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X 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 ot 'alimentation électrique est intermittente en cas d'orage ou de
toute autre cause ;

(6) Transformation de la machine sans 'autorisation de la société.
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1 Description du principe électrique

1.1  Spécifications d’utilisation de la console
Elément Spécifications
1 | Alimentation 24V CC+£10 %
2 | Consommation de | Environ 100mA (TYP) (courant de surcharge : 10A
courant (max))
3 | Température 0~40 C (hors gel)
ambiante

4 | Humidité ambiante | Humidité inférieure a 90 % HR (sans condensation)

5 | Stockage -20 ‘C~60 C (hors geD) ,
inférieur a 90 % HR (sans condensation)

6 | Horloge Horloge intégrée (batterie de secours ayant une durée
de vie de 8 ans)

7 | Ecran Ecran LCD TFT couleur 3,5 pouces (rétroéclairage
LED)
Couleur des images : 65536 couleurs
VGA 320*240 points (QVGA)

8 Circuit d’entrée Entrées 10
Type Entrée de synchronisation
Isolation Photocoupleur
Tension d'entrée | +24V CC +10 %
Courant d’entrée | 7TmA (type)
Tens./courant ON | 12Vmin/1,25mA min
Tens./courant 14Vmax/0,95A max
OFF

9 Circuit de sortie | Sorties 13
Type Sortie TEC
Isolation Pas d’isolation
Tension d’alim. +24V CC +£10 %
Courant de sortie | 1A max
Courant de | 0,1mA max
décharge OFF

10 Circuit de Boucle de protection TEC
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protection

Protection contre les courts-circuits (rétablissement
automatique)

Protection contre les surtensions

Protection contre les surchauffes

Protection contre les surintensités (fonctionnement
Intermittent au-dessus de 1,2A)

11

Résistance
d’isolation

Au-dessus de 500V CC 10 MQ

12

Exigences
environnementales

Pas de gaz corrosif, pas de poussiere métallique/de
suie conductrice, pas de sinistre provoqué par des
fuites, pas de condensation du circuit imprimé.
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Configuration de la carte relais

2 Systeme de commande
2.1
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2.2  Spécifications du matériel

Elément Spécifications

Tension d’entrée 24V CCx10 %

Relais JY-24-H-K(FUJISU) 5A (30V CC/250V CA)
FTR-FC1CA024V(FUJISU) 5A (24V CC/250V CA)

Bornier 142V série DINKLE 10A (300V)
Fil : AWG22-14

Température 0°C~40°C (hors gel)

ambiante

Humidité ambiante Humidité inférieure a 90 % HR (sans condensation)

Stockage -20°C~60°C (hors gel),
inférieur a 90 % HR (sans condensation)

Résistance d’isolation | Au-dessus de 500V CC 10 MQ

Exigences Pas de gaz corrosif, pas de poussiere métallique/de
environnementales suie conductrice, pas de sinistre provoqué par des

fuites, pas de condensation du circuit imprimé.

10
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2.3 Définition et description de I'interface

CNS3 : connexions d’alimentation. démarrage et mise a la terre CN4 : connexions d’alimentation,
Ligne dans carte Ligne hors carte convoyeur et plaque du milieu
L+
L+ Ligne dans carte Ligne hors carte
cNL/24 BUZZER ):[[ (s —
AL

| \K7 Conveyor Baidnde transporteuse
BP K5 —

Power Supply -
| — [ROWEr:SURELY

L+ [TALARM LIGHT ALARME LUMINEUSE

CN2/7 L — Alimentation -
Swe Power Switch . . .
Interrupteur d'alimentation et sécurité
CNe/6 andSafetyonne L- p— ﬁ
St CN1/3
E F— — X2 [ MiddlePlatdlaque dumilieu
GND TERRE L
E <t
rower supply +
. Lk Power Supply +
Alimentation +
CN1 : connexions a la console CN2 : connexions a la presse
Ligne dans carte Ligne hors carte
vem— 15 F
O— 2A\IICNIA \ K9 14 Y9 Autorisation ouverture moule
07_ Y3 Pivotement. int. /.12
1 13
O_— X1 Limite max. / J6/k1 \ K8 Y12 Arrét d'urgence robot
12 r
O Y4 Pivotement ext. / J3 11
K6 Y11 Autorisation sortie éecteur
O_— X2 Plaque miliew/ CN4 ; 10 F
—— Y5Pince /J4 L
L
] ) \ K10 9 Y10 Bras dégagé
X3 Pivatement int. / J7 8 o
—— Y6 Vide/J5 7 L
.
\ K4 Y8 Autorisation fermeture moule
X4 Pivotement ext. / J7 /K3 & -
L Y7/ CN4/ K7 CN4 /L- - 24G
X5 Signal nince / J8 Cw 2 | X9 Arrét durgence presse
—— Y8 Autorication farmetiire manle /K4 CM 3 | X7 Auto
X6 Sienal vide /J9 CN1/9 5 | X8Porte de séeurité
—— Y9 Autorisation ouverture moule /K9 CN1/11 1 %10 Mol "
oule ouver

O—

O_
O—

O_
O—

O_
07

O_
07

O— X7 Autn/ CN?
O—— Y10 Bras déeagé /K10

O_ X8 Parte de séervité JON9,
(—————+— Y11 Autorisation sortie éjecteur /K6

O— X9 Arrét dureence presse /CN2
<H —— Y12 Arrét dirsence rohat. /KR

O— X10 Moule ouvert /CN2
O—— Y13 Buzzer / CN3

O— Y1 Descente (bas) / J1
O—-— 24G/CN4

O_

Y2 Approche / J2

11



BEWEPLAST

3 Schéma opérationnel avec affichage sur écran
3.1  Fonctionnement automatique A EEEd ir:

azfarobot

TRC800 Controller
\ﬁ i ( Node )

® ¢ 0 E. , .i_'tl"",-_‘

W MC SF CL i\ Auto |15 47

Timer setting

0.00 m Back in

F1 ESC

ESC

2995995
>

ESC




3.2 Fonctionnement manuel
0000

M

e

mi-ovrobol:

for injection molding machinery

Mo M

MC SF Ej VA CL

TRC800 Controller

M M

Robot signals
UP LNT

AR

w M VA CL || Manu
:
Mzzer nse

R v i Standard

OOOOQD'

MC o MA

Machine unuse.
Up limit ON,

Open saftgate,
press[ENTER].

MM

i for lnpcnon mnlmng machln-ry

TRC800 Controller

Press F1 to use

Mo MC SF Ej

System setting

Initianlzing data.

Over

Press ESC.
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3.3 Mode
3.3.1 Mode apprentissage

SF E; VA CL |[Iama

dtf robot

e 00 Mode

M M SF

Action setting for injection molding machinery

File No. :NO TRC800 Controller

ontirm M.O.

Press[ENTER] to DIR.
0 mh{vuld ‘.‘pen= mlfl‘.‘ze moulc

LK !!

m M

Direct instruction

Select Action
9 :Special action 1}

Mo MC

Interrupte.

ESC dowm,
ndition

es not match with the actual.

PG processing

14
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3.3.2 Mode réglage

0030

M M

azfarobot

TRC800 Controller

(Node)

Erreur ! Source du

renvoi introuvable.

Save 1t?
Fl: Save F2: Give up

0.00 m Back in

in

DATA SAVE

DATA SAVE

Over

Press ESC.

15
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3.4  Arréet durgence * Fonction bras mécanique désactivé

Arrét d’ urgen

2017/12
u?r?g.xgwlanu-

azfarc robol:

injection molding machin

TRC800 Controller

|MMHEMMMMH

U

Appuyer sur le bouton d’arrét d'urgence

ou désactiver 'entrée d’arrét d'urgence

Solution

Bras mécanique désactivé

2017/12
P20

Machine unuse.

Up limit ON,
Open saftgate,
press [ENTER].

Ouvrir la porte de sécurité

Release Emc bu

ol Urgence activée

1L

Déverrouiller le bouton d’arrét d'urgence

ou relier I'entrée d’arrét durgence

APPUYER SUR ESC

‘cufo robot

 injection molding machinery

TRC800 Controller

v

Appuyer sur ENTER

azfarobot

for injection molding machinery

TRC800 Controller

Press F1 to use

@ Bras mécanique inutilisé

Appuyer sur F1

Urgence désactivée

00000

ll\ ) H<

l Réglage du bras mécanique

16



3.5 Mot de passe

e e .' ® @ @1/
woo AR

azfa robol:

for injection molding machinery

TRC800 Controller

M0 M SF Ej

Action setting

BEWEPLAST

Lorsque vous accédez au mode, la page de connexion s'affiche si un mot de passe a été défini.

Apres la saisie du bon mot de passe, le mode est accessible.

17



4 Description des actions en mode standard
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01 : trace en L male

Etat initial

© arriére

(Veille pivotement int.)

Veille pivotement int.

Veille pivotement ext.

l | i
: @ %’ | @ | Moule ouvert | 7 Sécurité M | 1| Moule ouvert | 7 Montée
R |
| mw 4 | K . R
| | | » Pivotement Pivotement Pivotement
: “@ | @ I escente 8 ext. 2 int. 8 ext.
| |
| |
| @ : : @ ﬂ : Approche 9 Descente 3 Descente 9 Sécurité M
! [ |
|
: : I : Fermeture 10 Ouverture 4 Approche 10 Pescent
E) P | V/P V/P e ente
: I |
5o I ) Fermeture Ouverture
I Recul M
| Cj., | | ecu 11 ontée 5 /P 11 v/
| |
HCA SO R ! |
) .y Montée 12 | Pivotement 6 Recul 12 Montée
Zone de retrait  Zone coté pos. .
Jurs
02 : trace en L femelle Etat initial : avant

(Veille pivotement int.)

Veille pivotement int.

Veille pivotement ext.

" A .
(1) ©) : A } © : Moule ouvert | 7 Sécurité M | 1 | Moule ouvert | 7 Montée
| BAg WA S
Iae Nl |
| : D . Pivotement : Pivotement . Pivotement
: | \ : | @ I ext. int. ext.
| | |
| |
: @} @ : : @ ﬁ | Recul 9 Descente 3 Descente 9 Sécurité M
| | '
| I
|
| | : I Fermeture Ouverture
| ﬁ : I I V/P 10 V/p 4 Recul 10 Descente
|
YN | .
| .L? | : | Approche 11 Montée 5 laacI 11 VSN
.~ N | PP V/P V/P
Zone de retrait Zone coté pos. i
Montée 12 Plvi(;ttement 6 Approche 12 Montée
03 : trace en U male Etat initial : avant
(\@He pivotement int.) Veille pivotement int. Veille pivotement ext.
[ S e it
| | | |
| @ | O3 @ ' Moule ouvert 7 Approche 1 | Moule ouvert 7 Approche
| |
|
: 18 @ I . . .
| | I Pescente 3 Pivotement 9 Pivotement 8 Pivotement
I : [ : ext. int. ext.
| |
| Lo f} ;
| | : '@ lf : Fermeture o
I i : i V/p 9 Descente 3 Descente 9 Sécurité M
|
| | | |
[ |
|
:% : : : Recul 10 Ou\(/e/rpture 4 Fer\;r;apture 10 Descente
| | | I
| I
: @ | : I Montée 11 Montée 5 Recul 11 Fel;lﬂﬁ)wre
Zone de retrait Zone cOté pos. ]
Sécurité M | 12 P”’ﬁffmem 6 Montée | 12 Montée

18
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04 : trace en U femelle

Etat initial

: arriére

(Veille pivotement int. )

Veille pivotement int.

Veille pivotement ext.

|

|

: Moule ouvert | 7 | Pivotement | 1 | Moule ouvert | 7 Montée
| | ext
I I I :
I I . .
| [\ @ID I \ : Poscente 8 Descente | 2 Plvi(;1 ttement g Plvg)xttement
: I : ¢ ! Fermeture Ouverture
! : I [f@ : 9 3 Recul 9 Sécurité M
| I | V/P V/P
|
] @ | | : |
I > : | | Approche 10 Montée 4 Descente 10 Descente
| i | |
| | |
I -\@ : | ) . Fermeture
P __ =~ - | | I Montée 11 | Pivotement | 5 V/p 11 | Fermeture V/P
Zone de retrait  Zone coté pos. int.

Sécurité M | 12 Recul 6 Approche 12 Montée

05: L-male.Double emplacement V&P Etat initial : arriére

(Veille pivotement int.)

Veille pivotement int.

Veille pivotement ext.

B Ny
| Moule ouvert | 9 Descente [ 1 | Moule ouvert | 9 Sécurité M
| .
' Descente 10 IR 2 Plv.otement 10 Descente
: \ int.
: Approche 11 Montée 3 Descente 11 Ouverture V
F t
: er\?fp ure 12 Descente | 4 Approche 12 Montée
i 0 t
: Recul 13 uvelP” el 5 | Fermeture V/P | 13 Descente
|
: Montée 14 Montée 6 Recul 14| Ouverture P
|
l . o Sécurité M | 15 | Pivotement | 7 Montée 15 Montée
Zone de retrait Zone coté pos. B
Pivotement g Pivotement
ext. ext.
>:L-femelle. Doubl 1 .
06 emelle. Double emp acement Ftat initial : avant
V&P
(Veille pivotement int.) Veille pivotement int. Veille pivotement ext.

= - 7 CTT T T T T T

Zone de retrait Zone cOté pos.

Moule ouvert | 9 Descente 1 | Moule ouvert | 9 Sécurité M
Descente 10 | Ouverture V| 2 Plvi(;ttement 10 Descente
Recul 11 Montée 3 Descente 11 Ouverture V
F t
ermeture 12 Descente | 4 Recul 12 Montée
V/P
Fermetur
Approche 13 | OuvertureP | 5 © \;r;ap ° 13 Descente
Montée 14 Montée 6 Approche 14 Ouverture P
Sécurité M | 15 | Pivotement | 7 Montée 15 Montée
int.
Pi .
tvotement Pivotement
ext. 8
ext.

19
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07 : trace en U
femelle—relachement interne

Etat initial :

arriére

(Veille pivotement int.)

Veille pivotement int.

Veille pivotement ext

I Moule ouvert L | Moule ouvert | ® Pivotement
: ext.
I Descente 9 Plvptement 0 Securité M
] int.
|
Fermeture
|
(:) } V/P 3 Descente
Fermeture
|
| Approche 4 -
! Ouverture
|
| V/P 5 Approche
| Ouverture
| M .
| ontée 6 v/p
I .
| Sécurité M 7 Mont ée
Recul 8 Recul

08 : trace en Umale-relachement
interne

Etat initial : avant

(Veille pivotement int.)

Moule ouvert Moule ouvert 9 Pivotement
ext.
Descente Pivptement 10 Sécurité M
int.
1\ Feixifure Descente
Recul Fermeture V/P
(:) Ouzizfure Recul
<::£:7 Montée Ouverture V/P
1 Sécurité M Montée
Approche Approche

Veille pivotement int.

Veille pivotement ext.

Abréviation des mots

1. Moule ouvert

2. Sécurité M

3. Fermeture /P
4. Quverture V/P

5. Ouverture V

6. Ouverture P

-> Moule ouvert complétement
->Sécurité de la zone du moule
-> Fermeture vide/pince

-> Quverture vide/pince

-> Quverture vide

-> QOuverture pince

20



BEWEPLAST

5 Affichage apres la mise sous
tension

otfo robot

for injection molding machinery

Apres la mise sous tension, la page de démarrage s'affiche

TRC800 Control ler

||-||

normalement comme illustré ci-contre.

Pour passer a une autre page de fonction, sélectionner
« Auto », « Manu » ou « Mode ».
( F1 ) Appuyersur « F1 » pour passer au mode Automatique.
En mode Auto, les réglages de l'action Synchroniser et E/S saffichent. De plus, les
temporisations et les compteurs sont réglables. Outre les fonctionnements Auto et
Manu, ce mode comprend I'action STEP (étape).
( F2 ) Appuyer sur « F2 » pour passer au mode Manuel.
En mode Manuel, le réglage des E/S et du systéme peut étre confirmé.
(mode) Appuyer sur « Mode » pour accéder a I'écran Mode.
Dans I'écran Mode, vous pouvez modifier et enregistrer la séquence d’actions et le
réglage correspondant. Un code est nécessaire si le mot de passe a été défini.

5.1  Affichage de I'arrét d'urgence

Mo MC

Enfoncer le bouton darrét d’urgence situé en haut a
droite de la console. U'écran Arrét d’urgence apparait. En cas
darrét d'urgence, les fonctionnements automatique et

manuel ne peuvent pas fonctionner. La désactivation forcée Solution
Release EMS butto

Press [ESC].

de la sortie « Sécurité moule » est effective.

Utilisation de l'arrét d’urgence :

Enfoncer le bouton d’arrét d’urgence et accéder a cette page.

Eliminer la cause de l'arrét d’urgence afin de garantir la sécurité.

Relever le bouton d’arrét d’urgence pour déverrouiller I'état d’arrét d’urgence.
Appuyer sur « ESC ».

@®WEE

Revenir a la page Manuel si la limite de montée est désactivée ; revenir a la page de
démarrage si la limite de montée est activée.
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6 Réglage du mode , ,
LA X XN X N 3

6.1  Réglage du mode 1 -

Action setting

File No. :NO
Appuyer sur le bouton Mode en page daccueil afin

d’accéder a la page de réglage du mode.

Dans cette page, le mode action, le mode vide et pince

ainsi que la position initiale sont réglables.

€ Numéro de fichier
Utilisation du numéro de fichier
24 numéros de fichiers allant de 1 a 24 peuvent étre utilisés.
Une partie du numéro sassombrit apres la modification de la valeur de réglage.
Appuyer sur [ENTER] pour enregistrer le fichier.

€ Mode action
Configuration du mode action

N°1a8:modestandard; N°9a12:mode spécial.
Pour voir chagque mode d’action, prendre <4.Description des actions en mode standard>
comme référence.

€ Configuration du mode action Vide/Pince

Mode V/P Utilisation Détection
Non-détection de vide Vide -
Détection de vide Vide Vide
Non-détection de pince Pince -
Détection de pince Pince Pince
Non-détection V&P V&P -
Détection de vide V&P V&P Vide
Détection de pince V&P V&P Pince
Tout détecter V&P V&P V&P

Pour la configuration de la détection V/P, elle s’exécute la ol le programme se déroule si 'une
des conditions ci-dessous est satisfaite :
* La temporisation de la surveillance de détection V/P sarréte.
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* La limite de montée est activée.
* Ouverture V/P

@ \eille pivotement intérieur/extérieur
Régler le mode veille.

[Veille pivotement int.] :

Avant l'ouverture du moule, le robot se met en veille lors du pivotement intérieur.
[Veille pivotement ext.]

Avant l'ouverture du moule, le robot se met en veille lors du pivotement extérieur, ce
mode étant utilisé lorsqu’il y a quelgue chose en haut du moule qui touche le robot si celui-ci
effectue un pivotement intérieur.

> > >Réglages et enregistrement < < <

La modification des réglages prend effet sans enregistrement. Et un rappel saffiche lors du
retour a la page de démarrage.

e 0000

MC M4 SG Eject SD CD

Réglages modifiés.

La modification des

réglages prend effet sans

enregistrement.
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6.2 Réglage du mode 2

Mo MC

Sur la deuxieme page du réglage du mode, Y7,
I'ejecteur et le mot de passe sont réglables.

€ Y7 non utilisé
Régler |la fonction de Y7.

[Y7 non utilisé]
Y7 n'est pas utilisé
[Convoyeur]
Y7 est utilisé pour commander le convoyeur
Y7 est activé aprées la chute du produit sur le convoyeur et monte.
[Spray]
Y7 est utilisé pour la pulvérisation.
Y7 est activé apres le prélevement du produit et monte.
[Y7 activé a partir du retrait]
Y7 est actionné lors du début du retrait.
Y7 est activé lorsque le bras commence a descendre pour prendre le produit.

@ Fjection non utilisée
Régler le signal « Autorisation sortie éjecteur ».

[Ejection non utilisée]
« Autorisation sortie éjecteur » est maintenu, le robot ne commande pas |'éjection.
[Ejection synchrone]
Maintenir l'activation en mode manuel
En mode automatique, la sortie est activée lorsque le vide ou la pince démarre ; elle est
désactivée lorsque le signal « moule ouvert » est désactivé.
[Ejection retard]
Maintenir I'activation en mode manuel
En mode automatique, la sortie est désactivée au départ, quel que soit le sens de
pivotement du bras, et la temporisation démarre pendant que le bras descend. La sortie est
activée lorsque la temporisation s'arréte.
@ Réglage du mot de passe
Vous devez saisir un code pour passer a la page de réglage du mode si le mot de passe
n‘est pas « 0000 » ; sinon, le code n’est pas nécessaire.
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6.3  Edition et compilation de programmes
6.3.1 Flux d’entrée des actions

Lorsque le mode standard n°1 a 8 ne répond pas a l'opération proprement dite,

I'utilisateur peut éditer sa propre action. Les flux d’entrée des actions sont indiqués ci-dessous :
201
I“:E (1) Conditions préalables
* Le bras est dans sa position d’origine.
* La pince et le vide sont désactivés.
* Le signal « Moule ouvert » est activé.
@ Appuyer sur [DIR] dans la page

e 43

mode.
@ Appuyer sur S — [ENTER].
Confirmer les & Fould open @ FTlclose noulc renseignements ci-dessous avant dappuyer
sur [ENTER].
Le bras est-il dans sa position d’origine ou non ?

207 o . . - 2
ee o0 oo [@ Le vide et la pince sont-ils ouverts ou non 7
—— + Le moule ouvert est-il activé ounon ?

Select Action
(4) Sélectionner un nombre d’actions.

Sélectionnable de 9 a 12.
@ Appuyer sur [F1] pour démarrer.

@ Entrer laction étape par étape ([+] moule ouvert, [-]
autorisation fermeture moule)
@ Appuyer sur [F2] pour terminer.

PG processing

Traitement du programme.

25



BEWEPLAST

6.3.2 Entrée des actions

Entrée maximale : 30 étapes.
Impossible d'effectuer une saisie continue de la méme
action

del eve f inih ccei
Touche « Manuel » | deleto | finich | cancel |

Si I'étape ne fonctionne pas - appuyer par exemple sur la touche Haut alors qu’elle est en mode

croissant - I'étape ne peut étre entrée correctement.

Touches [+] et [—]
Entrer Moule ouvert] et [Sécurité moule ],

'Moule ouvert] et [Sécurité moule] doivent apparaitre tous les deux dans ce
programme.
Moule ouvert] , [Sécurité moule] ne peuvent étre entrés individuellement.

[F1]
Supprimer la saisie précédente.

[F2]

Terminer l'apprentissage

Aprés I'action finale, le robot doit revenir a sa position d'origine.

Il n'est possible de passer a une autre page qu’en appuyant sur [F2]

[ESC]
Annuler la saisie et revenir a la page de réglage du mode.
) L K I I N N
>Une alarme se déclenche en mode DIR. HC MA SG Eject SO CD
En mode DIR, si une alarme se déclenche pendant la
Interrupte

descente, le bras monte en sens inverse, cela est
incompatible avec l'action saisie.

Axis down,

Par conséquent, I'entrée DIR est interrompue et elle

Mechanicale condition

passe de la page alarme a cette page, mais pas la page
DIR

does not match with the actual.
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Réglage de la temporisation

La page de la temporisation contient 3 pages dans lesquelles chaque temporisation est réglable.
Appuyer sur [PgSuiv] pour passer a la page suivante.

¥ | Descente int. Descente dans la zone intérieure
€ | Avancement int. Avancement dans la zone intérieure
= | Videint. Vide activé dans la zone intérieure
® | Pinceint. Pince activée dans la zone intérieure
m» | Reculint. Recul dans la zone intérieure
2 | Montée int. Montée dans la zone intérieure
"7 | Pivotement ext. Pivotement extérieur
1o | Pivotement int. Pivotement intérieur
¥ | Descente ext. Descente dans la zone extérieure
= | Vdésactivé ext. Vide désactivé dans la zone extérieure
A | P désactivée ext. Pince désactivée dans la zone extérieure
2 | Montée ext. Montée dans la zone extérieure
€ | Avancement ext. Avancement dans la zone extérieure
m | Recul ext. Recul dans la zone extérieure
& | Descente ext. 2 Utiliser en modes 5 et 6 (double emplacement)
® | Montée ext. 2 Utiliser en modes 5 et 6 (double emplacement)
ASE Autorisation sortie éjecteur
Dét. pince Moniteur détection pince
Dét. vide Moniteur détection vide
Moniteur temps de | En mode automatique, lorsque cette temporisation est
moulage activée, une alarme se déclenche quand le signal de
moule ouvert est activé, cela signifie que le temps de
moulage est beaucoup trop long
Moniteur MC non valable

mple : régler (descente int. ) sur 5 secondes,

Aprés 'ouverture du moule, le robot attend 5 secondes, puis le bras descend.

Tout
es
les
actio
ns
dém
arre
nt

apre

tem
poris
atio
n.(sa
uf la
tem
poris
atio
n du
mon
iteur)
Par

exe
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6.5 Réglage de la sortie Y7

Réglages concernant les temporisations et w o
compteurs Y/ ¥7 setting

Y7 counter

Y7 interval

€ \aleur de comptage Y7

Valeur de comptage Y7 actuelle

Appuyer sur [F1] pour réinitialiser le compteur.
¢ Intervalle Y7

Y7 est activée lorsque le compteur atteint la valeur définie.

Y7 est toujours désactivée lorsque le compteur est réglé sur zéro.
Par exemple, régler la valeur sur 5, la valeur Y7 est utilisée pour commander le convoyeur,
apres 5 cycles, le convoyeur se déplace selon le réglage du temporisateur Y7.
€ Temporisation Y7
Temporisation d’action Y7 activée.
€ Chronométrage Y7
Régler le temps de mesure Y7.

6.6  Gestion de la production
Indiquer I'état de la production.

€ Cavité/moule
Définir la quantité de produit dans chaque cycle. ——
L 4 Qtfén’F|te es’umeg | - Recot B Tima
Définir les quantités de produit estimées. I_I__
Le systeme met fin au fonctionnement automatique lorsque le compteur atteint la quantité
estimée.

*Si cette fonction nest pas nécessaire, régler la valeur sur 0
€ Quantité actuelle
Indiquer la quantité de production actuelle.
Appuyer sur [F1] pour effacer.
€ Cycle de moulage
Indiquer la durée du cycle de moulage
€ Temps final
Indiquer le temps calculé selon la quantité estimée et la durée du cycle de moulage.
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7 Fonctionnement automatique "R EEX

MO MC SF Ej VA CL

7.1  Affichage sur écran

Automatic
File No. :NO.

Appuyer sur F1 pour passer a la page de P

fonctionnement automatique sur la page de démarrage. _—TTT

Page 1 : indiquer le numéro de fichier actuel, le mode IIII

d’action et le réglage de la pince.

Page 2 : indiquer le réglage de la veille en cas de
pivotement int./ext., la sortie Y7, la sortie de I'éjecteur. LA AR BN AN

Mo NC SF Ej VA CL
dutomatic
Sur cette page, appuyer sur F1 pour lancer le Swing in standby
fonctionnement automatique, Y7 unuse
Eject unuse

Appuyer sur F2 pour confirmer I'action étape par étape. Wl F1 )

[ start ] Step | List |

Appuyer sur Mode pour confirmer la liste d’actions.

Le démarrage automatique et 'action STEP ne doivent étre utilisés que si la limite de montée
est activée. Pendant le fonctionnement automatique, sassurer que le signal automatique de la
presse est activé et que la porte de sécurité est fermée.

7.2  Liste des actions

Comme indiqué sur cette page, le fonctionnement
. . in standby
automatique et le programme STEP (appuyer sur PgSuiv uiians

Y7 unuse

pour changer de page) se trouvent a gauche ; le réglage de

Eject unuse

I'action actuelle se trouve a droite.
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7.3 Démarrage automatique

MO MC

Appuyer sur F1 pour passer a la page de démarrage HETEEERIRE
automatique illustrée a droite. Elle comprend I'étape de

Cycle time

traitement et le temps nécessaire, la durée du cycle et du 0.00se:

Moulding tinm
moulage. 0.0se:

F2 fiode 

Temps nécessaire : a partir de la descente du bras dans le | 1/0 Il Set |

moule jusqu’au démarrage du moulage.

Durée du cycle : a partir de la descente du bras dans le moule jusqu’a 'ouverture du moule en
un cycle.

Durée du moulage : a partir de la fermeture du moule jusqu’a l'ouverture du moule en
passant par le démarrage du moulage.

[Arrét |

Appuyer sur F2 pour arréter le fonctionnement automatique. Laction ne sarréte pas
immédiatement, elle se base sur le signal douverture du moule et les conditions de
fonctionnement.

[Alarme |

Lorsqu’une alarme se déclenche, l'action sarréte immédiatement. Appuyer sur F2 pour
mettre fin au mode de fonctionnement automatique, I'écran passe a la derniere page.
Réinitialiser 'alarme, résoudre le probleme et relancer l'action.

Si I'alarme s’est déclenchée en raison d'une défaillance de la pince, le robot continue a se
déplacer jusqu’a la montée du bras. Mais il est nécessaire dappuyer sur RESET ou d'ouvrir et de
fermer de nouveau la porte de sécurité pour continuer.

2¢  Avant dappuyer sur [RESET], sassurer que le produit a déja été retiré, si le produit se
trouve toujours a l'intérieur du moule, la pression de [RESET] peut endommager le moule.

[ Accéder a une page |
Appuyer sur [F1] pour accéder a la page E/S. Appuyer sur [Mode] pour accéder a la page de
réglage. Dans la page de réglage, les temporisations, la sortie Y7 et les données de production
sont réglables (le réglage est possible également dans la page de réglage du mode).
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—

gegee

7.4 Action par étapes

stexr 00 No FG

La page d'action par étapes se trouve a droite.

La page est divisée en deux : étape de traitement et statut
E/S.

| Step Jl1-cYC]| End |

Sassurer que le moule est ouvert et que la porte de sécurité est fermée avant de lancer une

action par étapes.

Appuyer sur [F1] pour démarrer une action par étapes. Le robot sarréte apres chaque action.
Appuyer sur [F2] pour démarrer une action en un seul cycle. Le robot exécute un seul cycle.
Appuyer sur ESC pour mettre fin a une action par étapes.
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8 Fonctionnement manuel

8.1 Affichage sur écran

Dans la page de démarrage, appuyer sur [F2] pour

accéder a la page de fonctionnement manuel.

Dans cette page, la montée/descente dans la zone du moule est restreinte par le statut arriere

ou avant en fonction du réglage du mode.

Statut arriére

Statut avant

Montée (haut) @) X
01 : trace en L male

Descente (bas) O X
Montée (haut) X O

02 : trace en L femelle
Descente (bas) X O
Montée (haut) @) X

03 : trace en U male

Descente (bas) X O
Montée (haut) X O

04 : trace en U femelle
Descente (bas) O X
05 : L- male double emplacement Montée (haut) O X
V&P Descente (bas) O X
06 : L- femelle double Montée (haut) X @)
emplacement V&P Descente (bas) X O
07 : trace en U femelle—chute Montée (haut) X @)
int. Descente (bas) O X
Montée (haut) @) X

08 : trace en U male—chute int.

Descente (bas) X O
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Liste de correspondance manuelle dans les éléments restreints

Action Eléments restreints Correspondance
Les deux limites de pivotement int. et ext. sont | Veille
désactivées.
, En mode non-descendant, la limite de montée X1 | Non valable
® | Montée o
Chaut) est ajctlvee. _
Accéder au mode non-ascendant en position | Erreur
approche.
Revenir au mode non-ascendant en position recul. Erreur
Les deux limites de pivotement int. et ext. sont | Veille
désactivées.
En mode non-ascendant, la limite de montée X1 est | Non valable
= désactivée.
Accéder au mode non-descendant en position | Erreur
Descente | approche.
(bas) Revenir au mode non-descendant en position recul. | Erreur
[Moule terminé] est désactivé coté pivotementint. | Erreur
Lorsque la plagque du milieu est préte a I'emploi, | Erreur
[plaque milieu] est désactivée coté pivotement int.
La sortie pivotement int. (Y3) ou pivotement ext. (Y4) | Veille
est activée.
p Recul , .,
N La sortie approche (Y2) est désactivée. Non valable
(arriere)
€| Approche , o
La sortie approche (Y2) est activée. Non valable
(avant)
En mode non-pivotement ext., la limite de | Non valable
o | pivotement int. (X3) est activée.
Pivotement e . . -
ot La limite de montée est désactivée. Erreur
Lorsque le pivotement ext. est en veille, [moule | Erreur
terminé] est désactivé.
el En mode non-pivotement ext., la limite de pivot | Non valable
1% | Pivotement o
ext. ement ext. (X4) est activée.
La limite de montée est désactivée. Erreur
] Pince act. | La pince (Y5) est activée. Non valable
A | Pince désact. | La pince (Y5) est désactivée. Non valable
/= | Videactivé | Levide (Y6)estactivé. Non valable
® | Vide désact. | Levide (Y6) est désactivé. Non valable
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Le signal lumineux situé & gauche de chaque E/S signifie ARRET quand il est gris, MARCHE

quand il est jaune.

Etiq. Nom Etiq. Nom
X1 Limite sup. Y1 Descente (bas)
Limite plague Approche
X2 i p 9 Y2 PP
milieu (avant)
Limite . .
X3 , _ Y3 Pivotement int.
pivotement int.
Limite .
X4 ) Y4 Pivotement ext.
plivotement ext.
X5 Confirmer pince Y5 Pince
X6 Confirmer vide Y6 Vide
Machine en
X7 Y7 Convoyeur
mode auto
., Autorisation
X8 Porte de sécurité Y8
fermeture moule
o Autorisation
X9 Arrét d’'urgence Y9
ouverture moule
X10 Moule ouvert Y10 Sécurité moule
Autorisation
Y11 Yy
sortie éjecteur
Y13 Buzzer

Mo MC

Vacuum

Buzzer

00000

MO MC SF Ej VA CL
IMK signals
IMN AUTO

Mould open

Mid-plate

X Sila limite de la plaque du milieu X2 n’est pas utilisée, s'assurer que I'entrée est activée (en

mettant les E/S en court-circuit).
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8.3  Affichage sur écran du réglage du systeme

@ Date de départ usine 'Y E N E X EE'ZIL?;

_ , MO MC SF Ej V. M e

La date de la machine. Déplacer le curseur pour . . : =
ystem setting

modifier la date, le temps de chargement en appuyant By date
sur [+][-] 10 secondes. Et le totalisateur peut étre Total Hun.
initialisé en méme temps.

€ Totalisateur
Obtenu a partir de l'installation de la machine jusqu’au

produit actuel

@ \ersion d’action
Numeéro de version du programme d’action
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8.4  Réglage du systeme 1

4
¢ langue w oo ~
[Chinois] 2 ) ¢

Buzzer : Buzzer use

Utiliser la langue chinoise. .
Robot : Robot use

[AnglaIS] Dl:ll:lr : ::-Ed 101‘ dc:»wn
Utiliser la langue anglaise. GateOpen @ Open
€ Utilisation du buzzer ;TN mon

Standard

[Utilisation du buzzer]

Il émet un signal lorsqu’une alarme se déclenche en mode automatique ou lorsqu’un

arrét d’urgence se produit.
[Buzzer non utilisé]

Le buzzer est désactivé.

€ Descente et retrait
[Porte fermée pour descente]

Lorsque le robot fonctionne en mode automatique, apres l'ouverture du moule et

seulement quand la porte de sécurité de la presse est fermée, le robot peut descendre.
[Porte ouverte pour descente]

Lorsque le robot fonctionne en mode automatique, aprés l'ouverture du moule et
seulement quand la porte de sécurité de la presse est ouverte, le robot peut descendre. Une
action d'ouverture et de fermeture est nécessaire. Quand la porte est maintenue fermée,
[sécurité moule] n’est pas activée. Ainsi, 'action n‘est pas arrétée méme si la porte est ouverte.
€ Porte de sécurité

[Arrét ouverture]
En mode auto, I'action sarréte immédiatement si la porte de sécurité est ouverte ;
Fermer la porte pour poursuivre action.

[Réinitialisation ouverture]

Ouvrir la porte de sécurité en mode auto, I'action ne s‘arrétera pas jusqu’a la montée ;

Fermer la porte pour poursuivre I'action.

Quand la porte de sécurité est ouverte, le bras narrétera pas de prélever mais

continuera jusqu’a la fin de I'action.
€ Moniteur de la presse
[Moniteur presse activé]
En mode auto, la presse est surveillée. Si la presse ne sarréte pas durant la
temporisation, « alarme 27 intervalle de moulage anormal » se déclenche.
[Moniteur presse désactivé]
Le moniteur de la presse sarréte.

36



BEWEPLAST

& Utilisation du robot

[Utilisation robot]
Utiliser le robot pour travailler avec la presse.
[Robot non utilisé]
Faire fonctionner la presse sans robot.
@ Appuyer sur [+]/ [-] dans le statut [Utilisation robot].
@ La page ci-dessous apparait.

AR N N N

MC M& SG Eqect SD CD

Machine unuse.

Up limit ON,
Open saftgate,
press [ENTER].

Br-1
Appuyer sur [ESC] pour annuler 'opération et accéder a la page de démarrage.
32
Lorsque la limite de montée est activée et la porte de sécurité est ouverte,
appuyer sur [ENTER] pour accéder au mode [Robot non utilisé].
Si la limite de montée est désactivée ou la porte de sécurité est fermée, I'acces a
une autre page est impossible et aucune alarme ne fait 'objet d’'un rappel en

appuyant sur [ENTER].
0000 0 Y

MC MA 56 Edject SD

azfarobot

for injection molding machinery

TRC800 Controller

Press F1 to use

@ Lorsque la page [Robot non utilisé] s'affiche, 'E/S correspondant a la presse est
activée.
® Appuyer sur [F1] pour réutiliser le robot et passer a la page réglage du systeme 1.
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8.5  Réglage du systeme 2

€ Heure actuelle
Régler I'heure actuelle. ‘
Certaines fonctions sont inutilisables si vous saisissez [EI.JITE»R]':SE?_ T
une heure incorrecte. Serial Number
€ Numéro de série
Indiquer le numéro de la machine.

@ \ersion logicielle
Indiquer la version logicielle.
@ |nitialisation du contréleur
Quand le curseur est sur cette page, appuyer sur [+] [-] pour passer a la page ci-dessous.

M0 MC

Appuyer sur [ESC] pour revenir a la derniere page.
Entrer le mot de passe et appuyer sur [F1] ou [F2] pour démarrer linitialisation du
contréleur.
( F1)
Initialiser le réglage actuel.
(F2)
Initialiser les données actuelles et les données de 24 documents.
Lors de l'initialisation, un rappel s'affiche sur la page. Ensuite, la page de réglage du systeme
2 s'affiche de nouveau.

8.6  Version du programme

['écran indique la version de chaque partie du
programme.
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9 Alarme * Erreur

@ Liste d’alarmes

N® | Nom d’alarme Détail

ALO1 | Origine incorrecte Il ne peut pas démarrer automatiqguement lorsque le
bras est en bas.

ALO2 | Montée impossible En mode d’action actuel, il ne peut pas monter
pendant que le bras avance

ALO3 | Montée impossible En mode d’action actuel, il ne peut pas monter
pendant que le bras recule

ALO4 | Montée impossible En mode d’action actuel, il ne peut pas descendre
pendant que le bras avance

ALO5 | Descente impossible En mode d’action actuel, il ne peut pas descendre
pendant que le bras recule

ALO6 | Fermeture impossible Lorsque le signal du moule ouvert est désactivé, il ne
peut pas descendre le bras.

ALO7 | Descente impossible Lorsque le signal de la plague du milieu est désactivé,
il ne peut pas descendre le bras

ALO8 | Pivotement ext. impossible Lorsque le bras est en bas (le capteur du haut est
désactivé), il ne peut pas pivoter vers
I'intérieur/I'extérieur

ALO9 | Pivotement int. impossible Il ne peut pas pivoter vers l'intérieur sans le signal du
moule ouvert lorsque [veille pivotement ext.] est
sélectionné.

AL10 | Echec préléevement Confirmer la désactivation du signal, appuyer sur
RESET ou ouvrir et fermer de nouveau la porte de
sécurité, le robot continuera a se déplacer

AL11 | Descente impossible sans Il ne peut pas descendre sans le signal [moule ouvert]

[moule ouvert]

AL12 | Echec prélevement Confirmer la désactivation du signal, appuyer sur
RESET ou ouvrir et fermer de nouveau la porte de
sécurité, le robot continuera a se déplacer

AL21 | Montée anormale La sortie de descente Y1 est désactivée, mais le
capteur de limite supérieure n’est pas activé,
contréler le capteur ou Y1

AL22 | Descente anormale Le signal de descente Y1 est activé, mais le signal de
limite supérieure X1 est toujours activé, controler le
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capteur de limite supérieure ou Y1

AL23 | Pivotement int. anormal Le signal de pivotement intérieur est anormal,
controler le capteur de pivotement intérieur.
AL24 | Pivotement ext. anormal Le signal de pivotement extérieur est anormal,
controler le capteur de pivotement extérieur.
AL25 | Pivotement int./ext. anormal Les deux signaux de pivotement intérieur et extérieur
(X3,X4) sont désactivés
AL26 | Pivotement int./ext. anormal Les deux signaux de pivotement intérieur et extérieur
(X3,X4) sont activés
AL27 | Intervalle  de temps de| Na pas recu de signal [moule ouvert] depuis
moulage anormal longtemps, contréler X10 et la temporisation du
contréleur.
AL28 | Signal de plague du milieu | Le signal de la plague du milieu est désactivé apres
anormal I'ouverture du moule
AL29 | Signal de moule ouvert | Lors de la descente, le signal de moule ouvert est
anormal désactivé
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@ Liste derreurs

ERO1 | Descente Lorsque le bras est en bas, il ne peut pas pivoter vers
I'intérieur/I'extérieur, il est nécessaire de le remonter
ERO2 | Limite de montée | Le capteur de limite supérieure est désactivé, remonter le
désactivée bras
ERO3 | Mode d’action non | Sélectionner un mode d’action.
sélectionné
ERO4 | Descente impossible | En mode d’action actuel, il ne peut pas descendre pendant
lorsqu’il avance que le bras avance. Reculer le bras.
ERO5 | Descente impossible | En mode d’action actuel, il ne peut pas descendre pendant
lorsqu’il recule gue le bras recule. Avancer le bras.
ERO6 | Descente impossible | Il ne peut pas descendre pendant que le capteur de
lorsqu’il pivote pivotement intérieur et extérieur est désactivé
ERO7 | Sans programme Vous avez sélectionné un mode d’action spécial, mais le
programme est vide. Editer ce mode d’action spécial en
tout premier lieu.
ERO8 | Montée impossible | En mode d’action actuel, il ne peut pas monter pendant
lorsqu’il avance gu’il avance. Reculer le bras en tout premier lieu !
ERO9 | Montée impossible | En mode d’action actuel, il ne peut pas monter pendant
lorsqu’il recule gu'’il recule. Avancer le bras en tout premier lieu !
ER10 | La presse n'est pas en | la presse devrait étre en mode automatique en tout
mode auto premier lieu, contréler le signal automatique de la presse
vers le robot.
ER11 | Produit retiré Controler et retirer le produit (ouvrir et fermer la porte de
sécurité)
ER12 | Signal MO désactivé Le signal de moule ouvert est désactivé
ER13 | Erreur plaque du milieu Moule ouvert, mais le signal de la plaque du milieu est
désactivé.
ER14 | Action terminée L’action est terminée.
ER15 | Porte de sécurité Ouvrir la porte de sécurité.
ER20 | Erreur [fermeture moule] | Il ne peut pas ajouter [fermeture moule] pendant que le
bras est en bas
ER21 | [Moule ouvert] Il ne peut pas ajouter [moule ouvert] pendant que le bras

est en bas
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ER22 | Sans [Fermeture moule]. Il ne peut pas enregistrer le programme sans [Fermeture
moule]

ER23 | Sans [Moule ouvert] Il ne peut pas enregistrer le programme sans [Moule
ouvert]

ER24 | Erreur [Fermeture moule] | Il'y a plus d'une apparition de [Fermeture moule] dans ce
programme

ER25 | Erreur [Moule ouvert] II'y a plus d'une apparition de [Moule ouvert] dans ce
programme.

ER26 | Dépassement de taille | Il dépasse la limite de taille du programme, vous ne pouvez

limite plus rien écrire
ER27 | Pas encore revenu a sa| A la fin du programme, le robot n‘est pas revenu a sa

position d’origine

position d’origine.
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