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Introducao

O processo de moldagem por injecdo é um dos mais importantes processos de
transformacdo de polimeros. Este processo é muito valorizado por suas iniUmeras
vantagens, onde se destacam a precisao, repetibilidade, flexibilidade e a alta producao.

O processo de moldagem por injecdo pode ser aplicado em termoplasticos, termofixos,
elastdbmeros vulcanizados, ceramicas e metais.

Este documento trara detalhes sobre o funcionamento de uma injetora de
termoplasticos Semeraro IS100 II, um manual completo sobre o software do comando
Brangs utilizado para automatiza-la e um guia de como simular o funcionamento desta
injetora em um simulador.
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Conhecendo uma injetora de termoplasticos

Partes de uma maquina injetora de termoplasticos

Cabeceira Placa fixa Rosca de Funil de
plastificacao alimentagéo
Placa mével o
Resisténcias
il b
\

L]

O :
| Canhao de

\ injecao
L /
Extrator de / \

pecas Chassi de Molde

sustentacio Painel de
controle

Uma maquina injetora basicamente possui:

- Chassi de sustentacao - Apoiado no piso, sustenta as demais partes da maquina.
No chassi de sustentacdo encontram-se componentes do sistema hidraulico, como o
motor elétrico e o reservatorio de oleo.

« Funil de alimentacao do material - Por este funil, a matéria prima plastica entra
na extrusora, afim de ser derretida e injetada.

« Canhdo de injecdo - E o conjunto responsavel pela injecdo e dosagem do material
plastico.

« Parafuso (Rosca) de plastificacao - Transporta e tritura o material plastico,
enquanto o mesmo ¢é derretido.

- Resisténcias de aquecimento do plastico - Responsavel pelo aquecimento e
derretimento do material.

- Molde da pecga a ser produzida - Superficie onde é injetado o plastico afim do
mesmo ser moldado.

+ Placa Fixa para fixacdao do molde - A placa fixa serve de apoio a parte do molde
por onde é introduzido o bico de injecdo, que injetara o material plastico. Suporta as
colunas que propiciam a movimentagdao da placa movel.

- Placa Moével para fixacao do molde - Serve de suporte a parte do molde onde se
situa o sistema de extragao.
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+ Cabeceira - Sistema que propicia o deslocamento da placa mével, possibilitando a
abertura e fechamento do molde. Na cabeceira, ajusta-se a altura do molde, que
adapta o fechamento ao comprimento do molde instalado.

- Extrator de pecgas injetadas - Tem a funcao de extrair da placa moével as pecas
que foram injetadas.

- Painel de controle - E composto por uma IHM(interface homem maquina) por onde
sdo realizadas todas as programacdes para o controle do processo e da maquina. A
IHM conversa diretamente com o CLP (controlador légico programavel), que é o
componente eletrénico responsavel por efetivamente efetuar o controle de todas as
fungbes que lhe sdo atribuidas.

Processo de injecao

O processo de moldagem por injecao consiste no amolecimento do material em um
cilindro aquecido e sua consequente injecdo em alta pressao para o interior de um
molde, onde endurece e toma a forma final. A peca moldada entdo é expulsa do molde
através de pinos ejetores(extratores), ar comprimido ou outros equipamentos
auxiliares.

A moldagem por injegao apresenta-se como um processo ciclico. A sequéncia basica
necessaria para a produgdo é a seguinte:
* Ocorre a alimentacao do material pelo funil;

« O parafuso (rosca) gira realizando a dosagem do material plastico a ser inserido no
molde. Durante este processo o plastico é derretido no interior do canhao de
injecdo;

« O parafuso de injecdo para de girar e injeta o material para dentro do molde;

* As pecgas sdo formadas conforme o formato das cavidades do molde;

» As pecas sdo refrigeradas até ocorrer o endurecimento do plastico;

« O molde abre e as pegas sdo extraidas de suas cavidades;

0O molde fecha para inicio de um novo ciclo.
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Simulador de injetoras de termoplasticos

Este simulador de injetoras de termoplasticos foi desenvolvido pela Brangs Automacgao
para fins didaticos, e foi baseado em no software de uma maquina Semeraro 1S100 II
totalmente funcional instalado em uma automagao realizada com o CLP Brangs.

Instalacao

Y
SimuladorlnjetoraClubeDoPlastico
e Data da criagdo: 02/04,/2012 09:27
Tamanho: 2,29 MB

Execute o arquivo do assistente de instalacdo do simulador de injetora. Em alguns
computadores como o Windows 7 ou o Vista, o sistema ird perguntar se deseja
realmente abrir o arquivo, responda afirmativamente.

(i1 Instalagdo do Simulador de Injetora Semeraro 1S100 1.0 l = e

Bem-vindo ao Assistente de
Instalacao do Simulador de Injetora
Semeraro IS100 1.0

Este assistente guiara vocé através da instalacdo do
Simulader de Injetora Semeraro IS100 1.0,

E recomendado que vocé feche todos os outros aplicativos
antes de inidiar o Instalador, Isto tornara possivel atualizar
08 arquivos de sistema relevantes sem ter que reiniciar seu
computador,

Clique em Instalar para iniciar a instalagdo.

I Insiaj\an’r] [ Cancelar |
|

Apds a execugdo, o assistente de instalacdo do simulador de injetora ird perguntar se
deseja instalar o simulador de injetora. Clique em “Instalar”.
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(i1 Instalagdo do Simulader de Injetora Semeraro 15100 1.0 = ——
Instalando —
Por favor espere enguanto o Simulador de Injetora Semeraro [S100 1.0 estd sendo ( JJ
instalado. s

Extrair: 90150101, 0dg... 100%:
——

Extrair: BRANGQS.WFN... 100% -
Extrair: CLP.CPP.., 100%
Extrair: CLP.H... 100%

Extrair: CLP.obj... 100%
Extrair: EXECPROG.BAT... 100%
Extrair: LINEARIZ H... 100%
Extrair: bov03r09.0ib... 100%
Extrair: deploy.bat... 100%:
Pasta de saida: C:\Program Files (x88)'brangs\ProgramaMaguinaTamparPotes\30150. ..
Exctrair; 90150101.0dg... 100% B

{5 Instalagio do Simulador de Injetora Semeraro 15100 1.0 =

Completando o Assistente de
Instalacdo do Simulador de Injetora
Semeraro 1S100 1.0

0 Simulador de Injetora Semeraro 15100 1.0 foi instalado no
seu computador.

Clique em Terminar para fechar este assistente.

ﬁ'::\

DOSShell

Apds o término da instalacdao, aparecera uma janela afirmando que o simulador de
injetora foi instalado corretamente em seu computador. Feche o assistente de
instalacdo pressionando o botdo “terminar”.
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Simulador de injetora

O instalador criard uma pasta com o nome brangs, no meu Iniciar. Cligue em em

“Simulador”, como na figura abaixo.

@ Windows Media Player

Ej Windows Update

| Acessdrios
. Aplicativo Falador
. aTube Catcher

. AV VoizGame

. brangs

B simulador s
E??,’\ Uninstall by

. Ferramentas
. Treinamento
. BrOffice 3.3
. DealPly
. Dell
. Dell Support Center
. Dell Webcam
. DW WLAN
. EPSOM
. FinePrint
., GIMP
. Google Chrome
. Inicializar

4 Vaoltar

Dispositivos e Impressoras

| Pesquisar programas € arquivos

e @8]

Ao abrir o Simulador, selecione Injetora e pressione o botdo referente a execucao do

simulador.

T
B DOsshell v1.7 by Loonies Software

File Edit View Run Help

Do [F )'(HE\” &

Simuladar lf‘\!:F‘tun Application (Enter]i

A

kaquina Tampar

Pates

Run the selected application

BEramas
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Operacao

Navegacao pelos campos de uma pagina

A navegagado entre os campos de uma paginas ¢é realizada através das setas de
movimentagao do teclado.

Modo de Navegacao

O cursor de navegagao entre os campos € representado pela apresentacdo do fundo do
campo em cor verde(quando o campo esta liberado para o nivel de prioridade da senha
em uso). Quando o campo ndo esta liberado para o nivel de senha vigente, o fundo do
campo se apresenta na cor preta.

Modo de Edigcao

Ao pressionar um numero no teclado numérico, passamos automaticamente para o
modo de edicdo. Neste modo, o valor presente no campo é apresentado em fundo
vermelho, indicando que ha um novo valor sendo digitado para o campo. Ao pressionar

a tecla "ENTER”, o novo valor é aceito para o campo e retornamos para o modo de
navegacao.

Para editar campos booleanos ou S/N, utilize a tecla TAB do teclado.

Modos de Operacao

Esta maquina esta preparada para operar em 4 modos de operagao:

=y — il
t} LA

MANUAL SEMIAUTOMATICO AUTOMATICO MANUTENCAO

O modo de operacdo da maquina é selecionado através do uso da correspondente tecla
da botoeira de fungdes manuais. Abaixo estdo descritas as fungdes de cada modo:

Modo Manual

Neste modo o operador pode realizar as fungdes da maquina de modo manual, através
do uso da botoeira de comandos manuais.

Modo Semi-automatico

Neste modo a maquina realiza um ciclo de producdo automaticamente, interrompendo-
o ao final da extragdo da peca. Para iniciar um novo ciclo é necessario abrir e fechar o

protetor da maquina. Este modo é utilizado quando é necessario a intervengdo manual
do operador para retirar a peca do molde.
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Modo Automatico

Neste modo a maquina realiza os ciclos de producdao automaticamente sem interrupgdo.
Depois de realizada a extracdo da peca, é contado o tempo de reciclo e a maquina
inicia outro ciclo automaticamente. Este modo é usado quando nao é necessaria a
intervencao manual do operador.

Modo Manutencgao

Neste modo de operacdo a maquina opera com pressdoes menores, permitindo a
realizacdo de movimentos manuais. Este modo deve ser selecionado para movimentar a
maquina em situacdes de manutencdo.

Telas do simulador

Rodapé

Atividade Modo operagio

Este é o rodapé das paginas do Software, nele estao representadas algumas
informag0es importantes na qual devemos nos manter informados, seguem
discriminadas abaixo:

Atividade
Em “Atividade”, € mostrado o sindptico da maquina em modo Automatico.
Modo operagao

Apresenta o modo de operagcdo em que a maquina se encontra no momento (Manual,
Automatico, Semi e Manutencao).

Status

Mostra a incidéncia de algum alarme na maquina, quando a palavra “alarme” aparece
em vermelho.

Bbrramas Pagina 11 de 38



br‘anqs Simulador de injetora

Tela inicial

InjeteikallSHCORI ClubeldolPlastice

| DERERIEER ElR BEERR | | [SEmhas

Injetara 15100 11 Senha em uso [ s
Programa: 9@28  versao. 1 Revisao. 1 Nivel de protegao ativo 3
marca cLe I CIMIC]S | |
Hora corrente: 11°18:37 Prograrma especialmente modificado para

05 amigos do Clube do Plastico - Brasil

RavEgacao)

F1- Pagina inicial
Alarmes

FZ- Molde
Injegio
Ciclo
Arquivo de parametros

F3- Diagnese
Configuragdes internas

Atividade Modo operagio Status

Ao abrir o simulador, apds a tela de apresentacdo com o logotipo da Brangs, aparecera
a tela inicial do software.

Descri¢ao do software

Apresenta o numero do software, sua versao e revisao. Estas informacdes podem ser
muito Uteis em casos de necessidade de suporte futuro.

Navegacao

Mostra o mapa de navegagdo nas paginas, vinculadas a seus atalhos.
Senhas
Senha em uso

Permite que o usuario entre com sua senha para acessar os parametros da maquina,
conforme o nivel de acesso que possui. Quando o software é iniciado esse campo
assume valor 0 (zero) bloqueando o acesso a todos os parametros.

Nivel de protecao ativo

Apresenta a visualizacdo do nivel de protecdo ativo no momento.
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Tela de alarmes

Alalimes ClulkbeldelPlastico

Motor desligado

Atividade Modo operagio Status

Na tela de alarmes, ha uma visualizacdo de todos os alarmes ativos na maquina.
Abaixo, descritivo dos alarmes que podem ocorrer no simulador:

Protetor dianteiro aberto

Indica que houve a tentativa de realizar algum movimento com o protetor dianteiro
aberto. Nao sera possivel a realizagdo de movimentos na maquina com o protetor
dianteiro aberto.

Molde nao fechado

O software identificou que houve a tentativa de realizar injegdo ou o avango da unidade
de injecdo com o molde ndo fechado. Tais movimentos s6 podem ser realizados quando
o molde nao estiver fechado em modo de operagdo de manutencao.

Destravou fechamento do molde durante injecao

Foi identificado que o fechamento do molde destravou durante a fase de injecao, em
automatico.

Problema nos fins de curso do molde

Foi identificado que os fins de curso de molde fechado e molde aberto foram acionados
ao mesmo tempo. Nesta condicdo, a maquina podera somente movimentar-se em
manutencgao.
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Fechamento do molde nao completado

A supervisao de movimentos identificou que o movimento de fechamento do molde nao
foi completado.

Abertura do molde nao completada

A supervisao de movimentos identificou que o movimento de abertura do molde nao foi
completado.

Preenchimento nao completado

A supervisao de movimentos identificou que o preenchimento nao foi completado. Este
alarme somente acontece se a passagem para recalque for por posicdao, ndao por tempo.

Dosagem nao completada
A supervisao de movimentos identificou que a fase de dosagem ndo foi completada.
Tempo maximo de ciclo excedido

Foi identificado que o tempo maximo do ciclo vigente foi excedido. Este tempo é
programado na tela de ciclo, em “Retardo para alarme de ciclo”.

Completar curso de dosagem manualmente

Completar curso de dosagem manualmente.
Para ligar o motor, passar para o modo manutengao

Somente é permitida a partida no motor em ambiente de manutengao.
Motor desligado

O software identificou que o motor esta desligado.
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Tela de molde

Simulador de injetora

Melde

ClulkbeldelPlastico

_Ee'eham'e'mte#
Fases Fecham Protecgo
molde Amort.  molde
Pressao Efbar (2@bar 1@ bar
Retardo @ .88 seg
= b e v ral
Fases Amortec. Abertura
malde
Pressao 1 @ bar
Retardo abertura 8.38 seg

| Eréyavancamento

MUMmero de prée-avancos
Duragao pre-avanga

8 ot
B.82 seg

Afividade Status

Modo operagio

Na tela de molde estdo os parametros dos movimento de fechamento e abertura do
molde. Abaixo, descricdo de todos os parametros da tela de molde.

Fechamento do molde

Fase

Indica a fase do fechamento do molde, que nesta maquina é realizado em trés fases.
Podemos associar as fases de 1 a 3 correspondentes a: Inicio do fechamento,
Amortecimento e Protecdo do molde.

Pressao

O parametro acima permite configurar como sera realizado o movimento de

fechamento do molde, definindo

a forca aplicada em cada fase do movimento de

fechamento do molde. Segue uma tabela que representa o comportamento adequado

para ser definido em cada fase:
Fase/Pressao

Inicio do fechamento/Alta
Amortecimento/Média

Protecdo de molde/Baixa

BEramas
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Retardo de fechamento

Define o tempo a ser contado antes da realizagao do fechamento do molde em ciclo
automatico. A contagem deste tempo é iniciada ap0s ter sido completada a dosagem,
descompressao e recuo do extrator. A definicdo de um retardo neste momento pode
impedir a ocorréncia de solavancos na maquina, normalmente provocados pela resposta
do sistema hidraulico.

Abertura do molde

Fase

Indica a fase de abertura do molde. Este movimento é dividido em duas fases, iniciando
pela fase rapida (abertura do molde) e terminando em uma fase lenta amortecimento
da abertura.

Vazao
Os parametros acima permitem configurar como sera realizado o movimento de
abertura do molde, definindo a velocidade em cada fase do movimento da abertura do
molde.

Retardo de abertura
Define o tempo a ser contado antes da realizagdao da abertura do molde em ciclo
automatico. A contagem deste tempo é iniciada ao final da solidificagdo da peca dentro
do molde (Resfriamento).

Pré-avangcamento

Apés da abertura do molde pode-se utilizar o pré avancamento, que faz o molde
“chacoalhar” uma quantidade de vezes pré-definidas afim de derrubar a peca injetada.

Numero de pré-avancos
Define o numero de pré-avancos do molde.
Duracdo pré-avanco

Define a duragdo de cada movimento de pré-avanco do molde.
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Tela de injegcao

Injecae Clulsa ¢ PlEsiice

Resfriam. Recalgque Praenchimento Intrusdo
Retarda ey @.88 sog
Duragao 18.88 seg 5.88 seg 2.88 s8g 8.88 seq
Pressao @ har @ bar a8 har
Hab. passagem para recalgue por tempo s shn
Desahilita injegao n gn

Tempo de preenchimento ©.98 seg ‘m_‘ s ‘
Bosagem! -
Retardo de dosagem 8.88 sey
Contra-pressao de dasagem a8 har

Atividade Modo operagio Status

Na tela de injecdo, programa-se os parametros referentes ao processo de injecdo e
dosagem. Abaixo, descricdo dos parametros que envolvem esta tela.

Injecao
O processo de injecdo é dividido em 4 fases:

- Intrusao - Permite que uma quantidade de material superior a capacidade da
magquina seja inserida dentro do molde. Isto ocorre através da dosagem de material
imediatamente antes do processo de injecdo. Esta dosagem extra, quando realizada
com a rosca completamente preenchida de material, empurra material para dentro
do molde.

- Preenchimento - Corresponde a injecdo de material para dentro do molde. A
duracao desta fase pode ser definida por tempo ou por posicao.

« Recalque - A fase de recalque corresponde a compactacdo do material dentro do
molde. Tal fase é determinada por tempo, e normalmente é realizada com uma
pressdo reduzida.

- Resfriamento - Corresponde ao resfriamento da peca dentro do molde. Tal fase é
determinada por tempo.

Retardo intrusao

Define o retardo que sera aplicado antes da realizagdao da intrusdo. Caso nédo seja
utilizado o recurso de intrusao, recomenda-se programar este campo com 0 (zero).
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Duracdo intrusao
Define por quanto tempo a rosca ira dosar material para dentro do molde (intrusao),
antes do inicio da injegdo. Se ndo for utilizado o recurso de intrusdo, este campo deve
ficar programado com 0 (zero).
Pressao
Esse parametro permite definir a forca aplicada a intrusao de material.
Retardo preenchimento
Define o retardo que serda aplicado antes da realizagcdo do preenchimento.
Duracao do preenchimento
Define a duragao da fase de preenchimento da injecao.
Pressao
Esse parametro permite definir a forca aplicada durante o preenchimento de material.
Duracao recalque
Define a duracdo da fase de recalque.
Pressao
Esse parametro permite definir a forca aplicada durante o recalque.
Duracao resfriamento
Define a duracdo da fase de resfriamento.
Hab.preencimento por tempo
Permite habilitar ou desabilitar o funcionamento de preenchimento por tempo.
Desabilita injecao

Desabilita os movimentos de injecdo, dosagem e descompressao e avango da unidade
de injecdao. Somente til para testes.

Tempo de preenchimento

Mostra a duragao da fase de preenchimento da injecao.
Dosagem

Retardo dosagem

Define o retardo que sera aplicado antes do inicio da dosagem, apds a descompressao
inicial. A definicdo de um retardo neste momento pode impedir a ocorréncia de
solavancos na maquina, normalmente provocados pela resposta do sistema hidraulico.
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Contra-pressao de dosagem

Tal parametro permite definir a forca aplicada a fase de dosagem do material.
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Tela de ciclo

=] |
Ciclo ClubeldolRlastico
| | | Simoptico |
Retardo para reciclo S8Y  Fechamento do molde .88 seq
Retardo para alamme de ciclo 999 .99 320  ntrusao B.88 SEQ
Duragao ultimo cicla 8.88 324 Preenchimento a.88 SEQ
Contador de ciclos 25 cic  Recalgue @.8@ SEQ
Contador parcial 4 cic Resfriamento 5.58 SEQ
Zera contador parcial de ciclos n sn Aberura do molde a.88 seq
Reciclo 8.88 seg
| BemrEle | Tempo total de ciclo precedente 8.88 seq
Habilita cortrole de produgan 8 s/n
Mdmern de ciclos desejada 188 jc
MUrmera de ciclos realizados 4 cic
| |
Pressdo
Abertura/Fechamento molde 8 bar
Injegao 19 har
Dosagem 8 har

Atividade Modo operagio Status

Na tela de ciclo,existem algumas visualizacbes e programacdes referentes ao ciclo da
maquina. Abaixo os pardmetros dispostos na tela de ciclo:

Ciclo

Retardo de reciclo

Define o tempo de espera para iniciar um novo ciclo quando a maquina esta
trabalhando em ciclo automatico. Este tempo é disparado ao final do ciclo de extragao.

Retardo para alarme de ciclo
Define um tempo maximo de supervisdo para completar um ciclo completo de
producdao. Se o tempo de ciclo real ultrapassar o tempo programado neste campo, a
maquina indica o alarme “Tempo maximo de ciclo excedido”.

Duracgdo ultimo ciclo

Apresenta o tempo de duracdo do ciclo anterior. Este campo apresenta o tempo entre a
ocorréncia de cada inicio de ciclo.

Contador de ciclos

Apresenta o numero de ciclos realizados pela maquina em automatico.
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Contador parcial

Apresenta o numero parcial de ciclos realizados pela maquina em automatico. Este
valor é incrementado apds a realizagdo de um ciclo automatico.

Zera contador parcial de ciclos

Quando acionado, zera o nUmero apresentado no campo “contador parcial de ciclos”,
permitindo o inicio de uma nova contagem parcial de ciclos em automatico.

Controle de Producao

E um recurso que permite fazer o controle da producdo a partir do controle do niumero
de ciclos que a maquina realiza. Para proceder com o uso do controle de producao,
basta habilitar o controle de producédo e definir o nimero de ciclos que vocé quer que a
maquina realize, ao atingir esse valor sera ativado o alarme de “Producdo atingida”,
interrompendo o ciclo automatico. Ao finalizar o nUmero de ciclos desejados o contador
zera o numero de ciclos realizados.

Habilita controle de Producao

Habilitando o controle de produgdo e efetuado o numero de ciclos ou pegas, a maquina
ira finalizar o trabalho obedecendo a programacao.

Numero de Ciclos Desejado

E permitido definir a quantidade de ciclos a serem realizados na maquina, que estardo
sobre controle do recurso de Controle de produgdao”. Quando a maquina realizar o
numero de ciclos desejado, o ciclo automatico é interrompido pelo Controle de
producdo.

Namero de Ciclos Realizados

O controle de produgédo fornece uma estimativa de nimero de ciclos realizados, que
pode ser visualizado no campo “Numero de ciclos realizados”.

Sinéptico do Ciclo em Automatico

Apresenta a duracdo de cada fase realizada durante o ciclo em automatico. As fases
apresentadas sdo as seguintes:

Fechamento do molde

Decorre do instante de inicio do efetivo fechamento do molde e termina no ponto de
molde travado.

Intrusao
A programacdo da Intrusdo € dada por um tempo. Ao iniciar a injegcao é disparado o
tempo de intrusdo que efetua a rotacdo da rosca utilizando a pressdo, convém utilizar a

intrusdo quando: o volume maximo do cilindro de injecdo ndo for suficiente para
preencher as cavidades do molde.
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Preenchimento
Corresponde a 12 fase de injecdo, onde o material é injetado dentro do molde, possui
um retardo de inicializacdo. Inicia logo apos a intrusdo, se a mesma existir, caso
contrario o preenchimento sera iniciado apds o fechamento do molde e finalizado
quando a posicao final de preenchimento for atingida.

Recalque

O recalque corresponde a 22 fase de injecdo. Inicia apds o preenchimento e termina
guando chega ao fim seu tempo de duragao.

Resfriamento
Este campo é destinado ao tempo em que a pega devera ser resfriada dentro do molde.
Esta contagem inicia apds o término da injecdo, e ao terminar, libera a abertura do
molde.

Abertura do molde

Decorre do instante de inicio da efetiva abertura do molde e termina quando atingir a
cota de posigdo final da abertura.

Reciclo
Tempo de espera para iniciar o préximo ciclo em automatico.
Tempo total do ciclo precedente

Neste campo é mostrado a duragdo do ciclo anterior.
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Tela de arquivos de parametros

AligNdelpaliametiosSENc|libeldelRlastice

Mimero do arguivo: [ R Operacao; @ (1-Salvar, 2-Ler, 3-Eliminar)

Status:

|

Atividade Modo operagio Status

Esta pagina permite gerenciar o arquivamento / memorizagao de diferentes grupos de
parametros de processo em sua maquina. Este recurso é bastante Util quando existe
uma grande rotatividade de moldes na maquina, permitindo com que o processo de
SETUP seja acelerado através da recuperacdo dos parametros de acordo com a nova
peca a ser injetada.

E importante lembrar que operaces de arquivamento sé podem ser realizadas com a
maguina operando no modo manual.

Gravacgao de um grupo de parametros

Para proceder com a gravacao de um grupo de parametros basta informar o nimero do
arquivo no campo “Numero do arquivo”, e em seguida entrar com o valor “1-Salvar” no
campo de “Operacdo”. O novo numero de arquivo passara a ser apresentado no campo
“Arquivos existentes”. Informagdes de status irdo lhe informar que a operagao foi
realizada com sucesso, ou se é necessario a confirmagdo para sobreposicdo de
arquivos.

Leitura de um grupo de parametros

Para proceder com a recuperagcdo de um grupo de parametros previamente salvo, basta
digitar o nimero do arquivo desejado em “Numero do arquivo”, e entrar com o valor
"2"” no campo de “Comando”. Os numero de arquivos possiveis de serem recuperados
podem ser visualizados no campo “Arquivos existentes”.
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Eliminagcao de um grupo de parametros

Para proceder com a eliminacdo de um grupo de parametros previamente salvo, basta
digitar o nimero do arquivo desejado em “Numero do arquivo”, e entrar com o valor
“3” no campo de “Comando”. Informagdes de status irdo lhe solicitar a confirmacao
para a realizacao de tal eliminacao.

brramas Pagina 24 de 38



br‘anqs Simulador de injetora

Tela de diagnose

BDlaghese ClubeldolRlasitico

JNOS @ o Plest
Saidasldigitais | SaidasIRWM] |

o Progr. Linear Saida

| (B ES 5] | | IEBESE Pressio proparcional  ahbar  ebar anit

BF echamento molde EGrade dianteira fechada

@BF echarnento rapido molde  BFPos.passagem pi recalgue

BAbertura molde @volde fechado

PWWM Pressdo Propore, BFos.amortec fechamento

BAherura rapida molde BFos.Inicio protecao molde

Blnjecdo @Ahiolde aberto

BDosagem @Fosamaonec.abertura

@Liga motor BADosagem completada

| jliec|as]panalopenacao) | | SUpenvisaoldelmoyimentos) |

Funhgio Tecla Modo Tecla Hahilita supervisdo n 5N

Injeta | Manutengéo N Fechamento do molde 8.88 sEQ

Dosa D Manual M Abertura do molde 8.88 seq

Abre molde A SemkAdtomatco K Dosagem 8.98 seg

Fecha molde F Automatico 0

LigaiDes Motor L

Start 8

Atividade Modo operagio Status

Esta pagina permite visualizar os sinais correspondentes a cada sensor e cada atuador
instalado na maquina. Ao lado de cada sinal, o nimero apresentado na cor azul indica
se 0 sensor ou atuador encontra-se acionado ou nao. Valores em “0” significam que tal
sinal ndo se encontra acionado, e valores em “1” indica que tal sinal esta acionado.

Saidas digitais

Fechamento molde - Aciona a valvula hidraulica de fechamento do molde;

Fechamento rapido molde - Aciona a valvula hidraulica de fechamento rapido do
molde;

Abertura do molde - Aciona a valvula hidraulica de Abertura do molde;

PWM Pressao Proporc - Controla a proporcional de pressdo através de PWM;
Abertura rapida molde - Aciona a valvula hidraulica de abertura rapida do molde;
Saida de injecao - Aciona a valvula hidraulica de avango do parafuso injetor;
Saida dosagem - Aciona a valvula hidraulica de rotagdo do parafuso injetor;

Saida liga motor - Aciona o contator que realiza a alimentagdo do motor principal
de movimentos

Entradas digitais

Grade dianteira fechada - Instalado na grade dianteira, este sensor fim de curso
aciona quando a grade dianteira estd completamente fechada;

Pos.passagem para recalque - Este sensor de fim de curso aciona no fim da
injegdo, quando a maquina entra em recalque;
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 Molde fechado - Este é um sensor aciona quando o molde estd completamente
fechado e travado;

- Posicdo amortec.fechamento - E um sensor que indica o inicio da fase de
amortecimento do fechamento do molde;

- Posicao inicio protecao molde - Indica o inicio da fase de protecdo do molde;

« Molde aberto - O sensor de molde aberto indica que o molde esta considerado
aberto;

- Posicdo amortec.abertura - E um sensor que indica o inicio da fase de
amortecimento da abertura do molde;

+ Dosagem completada - Sensor que indica que a fase de dosagem foi completada.
Saidas PWM

As saidas PWM sao utilizadas para controlar as valvulas proporcionais através do PWM
da saida digital, sem a necessidade de uma placa de saida analdgica.

Pressao proporcional programada

Mostra a pressao proporcional programada em dado momento.
Pressao proporcional programada

Mostra a pressdo proporcional programada, apods ser submetida ao linearizador.
Pressao proporcional saida

Mostra a pressao proporcional em bits.

Saidas analégicas

Este software ndo possui nenhuma saida analdgica, porém o CLP Brangs possui uma
placa de saida analdgica denominada BC4SA. A BC4SA é configuravel para trabalhar de
0V a 10V ou de -10 a 10V.

Entradas analégicas

Este software ndo possui nenhuma entrada analdgica, porém o CLP Brangs possui uma
placa de entrada analdgica denominada BC4EA. A BC4EA possui a resolugdo de 12bits e
trabalha recebendo tensdo de OV a 10V.

Supervisdao de movimentos

Este recurso permite que o sistema verifique se um determinado movimento esta
levando mais tempo do que o necessario para ser realizado. Caso esteja habilitado, e
ocorra o estouro do tempo limite programado para determinado movimento, ocorrera
um alarme de “"Movimento ndo completado”.

Habilita supervisao

Permite habilitar ou desabilitar o recurso de supervisdao de movimentos.
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Teclas para operacgao

As teclas para operacdo sao atalhos feitos especialmente para facilitar a operagao do
simulador. As teclas para operacdo substituem as proéprias teclas da IHM nos
respectivos botdes das fungdes descritas.
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Tela de configuragoes internas

Confighinteinas Clulsa ¢ PlEsiice

| [NFeatiZaca0 | | (EBmunicacaolplacas |

Pressao Murmero config MCP -ﬂ num

7 MUrmero Max Timeout 1 num

8 bar @ har Ref.atraso SPI 2 num

19 bar 5@ bar Status BCEBE 8 num

38 har 38 bhar

57 har 57 har | SEmhas)

76 bar 6 bar Senha em uso *% NUM

95 bar 95 bar Def.senha Nivel 1 =% LM

114 bar 114 har Def.senha Mivel 2 =% NLUIM

133 bar 133 bar Cef.senha Mivel 3 =% NUM

152 bar 152 bar
175 har 195 bar

Fressao de Injegdo em manutengao 19 bar

iEstelc el aid aslRNM] | Jjistes |
Hahilita teste de saidas analdgicas n sin  Ajuste dahora 16.18 .22
Saida pressao geral 8 hit

Atividade Modo operagio Status

Linearizacao

Linearizador de 10 pontos é um recurso que permite ajustar as curvas de pressdo,
vazdo e contra-pressdo em 10 pontos distintos, necessarios para obtengdo de uma
melhor resposta em relagdo aos movimentos da maquina.

Procedimento para configuracao da linearizacgao

Com motor ligado e sem ocorréncia de alarmes, selecione o ambiente de operacao
em MANUAL e va para a tela de linearizagdao pressionando F3;

No campo X0, o valor colocado devera ser sempre 0;

Nos campos X1 a X9,0 usuario devera entrar com respectivamente 9 diferentes
valores correspondentes aos pontos que se deseja linearizar.

Os valores informados nos campos X0 a X9, deverado ser repetidos nos campos Y0 a
Y9;

Cada campo devera ser verificado separadamente com um instrumento de medigao,
e devera ser analisado através de algum movimento da maquina;

Programe algum movimento com 0 de pressdo, de acordo com o que for linearizado;

Tente realizar o movimento e com o instrumento de medigao correspondente,
observe se o valor lido é maior que 0, caso ndao seja, aumente aos poucos o valor
programado para o movimento no software até que o valor medido pelo instrumento
de medicdo ultrapasse 0. Anote o valor maximo programado para o movimento, que
nao ultrapassou o valor de 0. Com essa etapa, o valor para linearizacao
correspondente ao X0 foi achado;
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« Para os campos de X1 a X9, de forma individual, realize um movimento na maquina
com seus respectivos valores. Com a ajuda de um instrumento de medigao, ajuste
os valores programados no movimento até que o valor medido seja igual ao
programado no campo X;

» Todos os valores encontrados com os movimentos deverdo ser anotados para
substituirem os valores dos campos Y posteriormente;

* Feito isso nos campos de X0 a X9, atualize os valores de Y, de acordo com os valores
encontrados nos movimentos com os testes.

Pressao de injecdo em manutencao
Este campo esta presente junto ao linearizador para ajudar no processo de
linearizagdo. Com ele é possivel atribuir e modificar o valor da pressdo do movimento
de injecdao em manutencgao.

Teste de saida PWM

O teste de saida do PWM permite forcar um valor na saida de PWM, afim de atestar seu
funcionamento ou o funcionamento da proporcional que ela controla.

Habilita teste de saidas analégicas
Permite habilitar o teste de saidas analdgicas.
Saida pressao geral

Define em bits, o valor que sera jogado na saida de PWM quando o teste de saidas
analdgicas estiver ligado.
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Simulando o funcionamento de uma injetora

O processo de simulacdo de maquina se torna muito simples através do software
Brangs. Com o préprio software da maquina automatizada rodando em um PC, é
possivel entrar no que chamamos de “modo simulacdo” e simular os acionamentos das
entradas para analisar o funcionamento das saidas.

Com o simulador de injetora, o processo de simulacdo se torna ainda mais facil, pois o
software da maquina foi alterado para simplificar ainda mais sua simulagao.

A seguir, um guia de como proceder na primeira utilizacdo do simulador de injetora.

Ao abrir o software, apds a tela de apresentacdo, ou ao pressionar o botdo F1, a tela
“Inicial” do software ira aparecer. Va até o campo “Senha em uso” e digite “0” e logo
apos pressione a tecla “"ENTER”. O valor “0” é a senha nivel 3 standard. Para confirmar
gue o usuario esta realmente logado com a senha de nivel 3, no campo “Nivel de
protegdo ativo”, deve aparecer o numero “3”, como na figura abaixo:

ClubeldeiRlastice

| SEnhas
Senha emn usa [ ]
Mivel de protegan ativo 3

Movimentos em manual

Ligando o motor

Pressione o botdo “F3” até a tela de “Diagnose”. Em “Teclas de operagao”, estdo as
teclas referentes a cada fungao manual que pode ser realizada no simulador.

| jlicclasipaialopenacao) |
Fungio Tecla Modo Tecla
Injeta | Manutengdo N
Dosa D Manual M
Abre molde A Semia utomatico K
Fecha molde F Automatico o
LigaiDesl Motar L

Start S
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Pressione a tecla “L” do teclado, para ligar o motor. Assim que a tecla for pressionada,
ainda na tela de diagnose, o estado da saida digital referente ao acionamento do motor
deve passar de “0” para “1”, como na figura abaixo:

I EIE CE S

BFechamento malde
BFecharmento rapido molde
BAbertura molde

Py Pressdo Propore.
BAhertura rapida molde
Blnjecio
BLosagem
1 Liga motor

Caso o motor nao ligue, ha a ocorréncia de algum alarme que o impeca de ligar.
Pressione “F1” até a tela de alarmes e logo em seguida pressione novamente a tecla “L”
para visualizar o alarme que impede o motor de ser ligado.

AETMES Cllibe

Para ligar o motor, passar para o modo manutencao
Motor desligado

Se o software se encontrar em modo de operagao “Manual” ou “Automatico”, o motor
ndao podera ser ligado. O motor somente pode ser ligado no modo de operacgdo de
“Manutencgdo”, pois em “Manutengdo” as pressées da maquina estdo limitadas,
minimizando a possibilidade de problemas.

Pressione a tecla "N” para mudar o modo de operagao para “Manutencgao”. Verifique no
rodapé da paginas se realmente o modo de operagao foi alterado para “Manutencao”.

Retorne para a tela de “Diagnose” e pressione novamente a tecla “L” para ligar o motor.
Verifique novamente se o estado da saida digital referente ao acionamento do motor foi
modificado de “"0” para “1”. Com o motor ligado, o alarme de “Motor desligado” deve
sumir, permitindo a realizagdo dos movimentos com a maquina.
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Fechando o molde

Ainda no modo de operagdao “Manutengdo”, pressione a tecla “F” para fechar o molde.
Verifique se a saida digital referente ao acionamento da valvula de fechamento do
molde mudou do estado “0” para o estado “1”.

| [lEBEsS! |

1Fechamento molde
1Fechamento rapicdo molde
BAbertura molde

Py Pressio Propor:.
Babertura rapida molde
@lnjecdo
BLosanem
1 Liga mator

Caso a saida digital referente ao fechamento do molde ndo acione, pressione “F1” até a
tela de “Alarmes” e tente novamente fechar o molde para verificar o que impede o
molde de ser fechado.

AEMES

Protetor dianteiro aberto

Por questdo de seguranga, nenhum movimento pode ser realizado com o protetor
dianteiro aberto. Pressione “F3” até a tela de “Diagnose” para simular o fechamento do
protetor dianteiro. Navegue até a entrada digital referente ao sensor fim de curso do
protetor dianteiro e pressione a tecla “"TAB” e logo apds a tecla “ENTER”, para mudar
estado da entrada digital do protetor dianteiro de “0” para “1”, afim de simular o
protetor fechado.

BErtrad askdiigitai
[ 1@ |

ﬂGrade dianteira fechada
AFos.passagem pf recalgue
A olde fechado
AFos.amortec fechamento
@F oz nicio protecdo molde
Aholde aberto
AFos.amortec.abertura
ACosagem completada
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Com o protetor fechado, pressione a tecla “F” para fechar o molde. Verifique novamente
se a saida digital referente ao fechamento do molde modificou o estado de “0” para “1.”
Perceba que ao tentar fechar o molde, duas saidas digitais sdao acionadas, a saida
“Fechamento molde” e a saida “Fechamento rapido molde”. Isso significa que o molde
esta fechando de maneira rapida. O molde deve passar pelo sensor de amortecimento
do fechamento para fechar de maneira lenta.

Faca o molde fechar lento simulando o acionamento da entrada digital
“Pos.amortec.fechamento”. Enquanto a entrada digital de amortecimento do
fechamento do molde estiver acionada, somente a saida “Fechamento molde” sera
ligada.

Apds o amortecimento do fechamento do molde, temos a fase de protecao do molde. A
fase de protecao do molde é iniciada quando o molde passa pelo sensor “Pos.Inicio
protecdo molde”. Na fase de protecao do molde, a pressdo do fechamento do molde
deve diminuir, para que qualquer coisa que obstrua o fechamento do molde seja
percebida e o molde nao consiga fechar.

Injecao

No modo “Manutencdo”, pressiona a tecla “I” para acionar a injecdo. Verifique na tela
de Diagnose se a saida digital referente ao acionamento da valvula de injecdo alterou o
valor de “0” para “1”.

| [iBEsS] |

BFechamento molde
BF echamento rapido molde
BAbertura molde

Py Pressdo Propor.
BAbertura rapida molde
1Injecdo
BLDosagem
1 Liga mator

Pressione “M” para ir para o modo de operacgao “Manual”. Pressione a tecla “I” para
acionar a injegao. Verifique se a saida digital de injecao foi realmente acionada. Caso a
saida de injecdo ndo acione, pressione “F1” até a tela de “Alarmes” e acione a injegado
para ver o alarme que a impede de ser acionada.

AENES

Molde nao fechado
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Por questdo seguranca, quando o molde estd aberto e em manual, a injecdo fica
impedida de ser acionada. Em manutencgdo ndo ha esse impedimento pois os valores de
pressdo sao limitados.

Para simular que o molde esta fechado, na tela de “Diagnose” altere o valor da entrada
digital referente ao sensor fim de curso de molde fechado de “0” para “1”. Apds o
molde ser considerado fechado, pressione novamente “1” para injetar e constate o
acionamento da saida digital referente a injegao.

Abertura do molde

Na tela de “"Diagnose”, em“Manual” e com a entrada digital de “Molde fechado” em “17,
pressione o botdo “A” para abrir o molde. Verifique se a saida digital referente ao
acionamento da valvula de abertura do molde mudou seu estado de “0” para “1”.

Altere o sinal da entrada digital de molde aberto para “1”, afim de fazer o software
identificar que o sensor de molde aberto foi acionado. Apo6s este procedimento, um
alarme surgiu. Pressione “F1” até a tela de Alarmes.

A EMMMES

Prohlema nos fins de curso do Molde

Quando o software identifica que os sensores de molde aberto e molde fechado estado
juntamente acionados, o alarme de “Problema nos fins de curso do Molde” é
visualizado. Este alarme impede a movimentagdao da maquina em “Manual” e
“Automatico”.

Modifique o estado da entrada digital de molde fechado de “1” para “0”, mantendo a
entrada digital de molde aberto em “1”. Na tela de diagnose, tente abrir o molde e
verifique que a saida digital de abertura do molde ndo é acionada. Este comportamento
se da ao fato de que o software ndo aciona a valvula de abertura do molde quando o
mesmo ja esta aberto, pois a posicdo de molde aberto pode ndo ser o limite mecéanico
de abertura do molde.

Da mesma forma que o fechamento do molde, a abertura do molde também funciona
de maneira rapida e de maneira lenta. Para simular o a movimentacdo lenta da
abertura do molde, acione o sensor de amortecimento do molde.

Dosagem

Na tela de “"Diagnose” em em modo “Manual”, pressione a tecla "D” para realizar a
dosagem. Verifique se a saida digital referente a dosagem altera seu estado de “0” para
“1”, enquanto estiver pressionando o botdo de dosagem.

Acione a entrada digital "Dosagem completada”. Tente dosar novamente e verifique que

a saida digital de dosagem ndo é acionada. O software ndo permite que a valvula de
dosagem continue acionada quando a dosagem ja estiver completada.
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Ciclo automatico

Com as entradas digitais de molde aberto e de dosagem completada em “1”, pressione
o botao “0O” para modificar o modo de operacdao da maquina para “Automatico”. Se ndo
houver a incidéncia de nenhum alarme, no rodapé da pagina aparecera “Esperando
Start” em “Atividade”.

Esperando START

Ativi dade Modo operagio

Pressione o botdo “S” para iniciar o ciclo.

Aparecera um alarme. Va para tela de alarmes sem sair do modo “Automatico”, caso
contrario o alarme ira sair.

Alalimes

Tempo maximo de ciclo excedido

O alarme de “Tempo maximo de ciclo excedido” atua quando o tempo do ciclo
automatico ultrapassou o valor programado em “Retardo para alarme de ciclo”.

Pressione “F2"” até a tela de “Ciclo” e modifique o valor de “Retardo para alarme de
ciclo” para “300.00".

Cliclo

| |
Retardo para reciclo B.8@ Seq
Retardo para alame de ciclo SEQ
Duracao ultima ciclo a.80 Seg
Contadaor de ciclos 28 ric
Contadar parcial ? rCic
Zera contador parcial de ciclos n s/

Para o alarme desaparecer, saia do modo “Automatico” e retorne em seguida.
Pressione “S” para iniciar um novo ciclo.

No rodapé da paginas, em “Atividade”, aparecera o passo do ciclo “Automatico” em que
a maquina se encontra. O primeiro passo € o fechamento do molde.

Na tela de “Diagnose”, as saidas digitais referentes ao fechamento do molde devem
estar acionadas. Para simular que o molde esta fechado, modifique o estado da entrada
digital de molde aberto de “1” para “0”, logo ap6s modifique o estado da entrada digital
de molde fechado de “0” para “1”.
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Apds o fechamento do molde, o ciclo entrara no passo de preenchimento. No passo de
preenchimento, o software apresentara o alarme de “Preenchimento ndo completado”.

/A BIMNES

Preenchimento nao completado

Esse alarme se deve ao fato de que ainda ndo ha nenhuma programacao no campo
“Duracdo do preenchimento”, na tela de “Injecao”. A duracdo do preenchimento,
guando o mesmo nao estiver habilitado por tempo, funciona como uma supervisao para
o preenchimento, ou seja, quando o sensor de passagem para recalque nao for
acionado durante o tempo de preenchimento, o alarme de “Preenchimento ndo
completado” aparece. Com o alarme de “Preenchimento ndo completado”, a maquina
termina o ciclo vigente e para. Para resolver o problema, va até a pagina de injecdo
com o “F2” e programe o valor de 60.00 no campo “Duracdao do preenchimento”.

FPreenchimenta
A.88 =co
seq
B har

n sh

n sn

Entre em modo “Manual” para o alarme cair, logo apés inicie novamente o ciclo.

Na fase de preenchimento e antes da passagem par recalque, mude o estado da
entrada digital de dosagem completada para “0”, pois o cilindro de injecdo ja avancou.
Se na fase de dosagem o software identificar que a maquina ja esta dosada, a fase de
dosagem sera pulada.

Ative a entrada digital de passagem para recalque(Pos.passagem p/ recalque), na tela
de “Diagnose”.

Apds o preenchimento, entrara a fase de dosagem. As fases de recalque e resfriamento
sao puladas, pois ainda ndo ha nenhuma programacdo nos tempos de recalque e
resfriamento.

Modifique a entrada digital de passagem para recalque para “0”, se ndo o fizer, no
préoximo ciclo a maquina ird pular a fase de preenchimento, por entender que ja se
encontra na fase de recalque.

Ative a entrada digital de dosagem completada para concluir a fase de dosagem. O ciclo

da maquina ira direto para a fase de abertura do molde. Ao abrir o molde, a maquina
inicia um novo ciclo. Entre em modo “Manual”.
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Na tela de injecdo, programe os valores abaixo nos tempos de recalque e resfriamento,
para realizacdo de um ciclo completo.

| (= T

Resfriam. Recalgue
Fetardo
Duragan seq 4. .88 =eq
Pressao 8 bar

Hab. passagem para recalque por tempo
Desabilita injegao

Programe os valores de retardo dos movimentos e as pressdes de cada movimento. A
atuacado da pressao dos movimento pode ser conferida enquanto o movimentos for
realizado, em “Saidas PWM” na tela de “Diagnose”.

Inicie um novo ciclo automatico e simule todos os seguintes passos:

+ Fechamento rapido do molde;

« Amortecimento do fechamento do molde;

* Protecao do fechamento do molde;

* Preenchimento;

 Recalque;

« Dosagem;

« Resfriamento;

« Abertura rapida do molde;

« Amortecimento da abertura do molde;

« Abertura do molde;

+ Pré-avancamento do molde;

« Reinicio do ciclo.
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Controle de revisoes

Revisao: 00
Data: 05/04/2012
Elaboragao: Thiago la Pastina dos Reis

Descricao:

 Manual desenvolvido a luz do software 9028 V01 Rev0?2.
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