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Resumo

REENGENHARIA DE UM SFM DJDATICO COM O DESENVOLVIMENTO DE
UM SISTEMA SUPERVISORIO E A AUTOMACAO DE UM AGV

Este trabalho tem por objetivo atualizar um Sistema Flexivel de Manufatura,
(SFM) didatico, que devido as suas caracteristicas construtivas apresentava
inumeras dificuldades de operagao e manutencio, necessitando sempre de mao de
obra altamente especializada.

As dificuldades com a manutencao tornavam o SFM totalmente inoperante
para a utilizagdo nas aulas de uma das unidades da escola SENAI, o que
prejudicava as atividades praticas, em laboratério, das disciplinas do curso técnico
da area de producéo.

O projeto deste trabalho consistiu em uma reengenharia completa da parte
elétrica de um Veiculo Guiado Automaticamente (AGV) como também no
desenvolvimento de um sistema supervisério, que comanda a comunicagao entre os
CNCs, AGV e computadores.

Ap6s as modificacoes efetuadas, os alunos das disciplinas da area de
producao poderao interagir com o sistema, modificando a logistica de producao
conforme as necessidades didaticas a serem estudadas. Por outro lado os alunos de
automacao, por meio do acesso a documentacido e a estrutura do sistema de
manufatura, poderao desenvolver estudos e possiveis modificacées, uma vez que o

sistema se tornou mais didatico e amigavel.

Palavras-chave: Supervisério, SFM, AGV.



Abstract

REENGINEERING OF AN DIDACTIC FMS WITH THE OF DEVELOPMENT
A SUPERVISORY SYSTEM AND AUTOMATION OF AN AGV

This paper aims to update a didactic Flexible Manufacturing System (FMS)
that due to their construction had numerous difficulties in operation and maintenance,
and so constantly require manpower to operate and maintain highly specialized.

The difficulties with maintaining the SFM became totally irrelevant, for use in
the classroom of an unit school SENAI, would hinder the practical activities in the
disciplines of laboratory technician course from the production area.

The design of this work consisted in re-engineering of the complete electrical
part of an Automatically Guided Vehicle (AGV) and development of a supervisory
system and communication between the CNCs, AGV and computers.

After the modifications to the students of the disciplines of production may
interact with the system by modifying the production logistics as required didactic to
be studied. Furthermore students automation through access to documentation and
structure of the manufacturing system can develop studies and possible changes,

since the system became more didactic and friendly.

Keywords: Supervisory, FMS, AGV.
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CAPITULO 1

1.1 INTRODUGAO

Badiru (1996) definiu manufatura como o ato de fazer através de um processo
partindo de uma matéria prima visando um objeto desejado, comumente com o uso
de maquinarios; o qual engloba varias funcbes e deve ter um plano estratégico

organizado e esquematizado.

No decorrer dos anos a automatizacdo dos processos de manufatura, que
aumenta a produtividade, aliada com baixo custo, tornou-se extremamente
importante, portanto os sistemas didaticos para ensino de logistica e automacgao tem

como objetivo formar mao de obra especializada para este mercado.

Boaretto et al. (2004) comentou que implantar um laboratério de automacao da
manufatura favorece a articulagcao entre teoria e pratica, possibilita a realizacdo de
trabalho de diplomacgéao, estagios e cursos extracurriculares, motivando professores
e alunos a exercerem suas atividades docentes e discentes, num ambiente préximo
da realidade industrial, qualificando-os a analisar, ensaiar e criar novas tecnologias.

Scopel (1995) observou que nos paises desenvolvidos e altamente
industrializados, tais como EUA, Japao, Alemanha, Inglaterra e outros da Europa, o
Sistema Flexivel de Manufatura (SFM) esta em franco desenvolvimento e a cada
ano que passa, novas células flexiveis de manufatura vém sendo instaladas nas
empresas de tais Paises.

Este trabalho visa colocar em funcionamento um Sistema Flexivel de
Manufatura (SFM), para ser utilizado nos cursos da escola SENAI. Para tanto foi
necessario automatizar o Veiculo Guiado Automaticamente (AGV). A parte mecanica
deste equipamento ndo precisa de modificacdo, no entanto a parte eletroeletrénica

foi totalmente refeita.

Para que tudo funcione de forma integrada, foi desenvolvido um Sistema
Supervisorio, para comandar o AGV e dois CNCs, sendo o primeiro um torno e

outro, uma fresadora.
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1.2 Desenvolvimento

O Capitulo 1 visa apenas de forma objetiva e sintetizada mostrar o objetivo
principal do projeto descrito nesta obra e apresentar o seu desenvolvimento.

O Capitulo 2 expde a pesquisa com a fungdo de dar suporte ao projeto para
viabilizar as tomadas de decisdo, assim evitando problemas na implantacdo do
mesmo.

No Capitulo 3 € apresentada a proposi¢gao do projeto adequado para suprir a
melhoria objetivada na instituicao alvo da reengenharia proposta.

Dentro do Capitulo 4 é apresentado o método que expdéem detalhes da
implantagdo do sistema viabilizando projetos futuros de outros integradores de
sistemas.

Academicamente e industrialmente este capitulo torna-se importante devido a
falta de publicagbes que detalhem estas implantagdes.

Finalizando o trabalho, o Capitulo 5 contém as Conclusdes e Trabalhos Futuros,
propondo tanto para este mesmo projeto, como uma indicagao genérica para cursos
de integradores de sistemas, a formacdo de mao de obra especializada com baixo

custo de investimento.
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CAPITULO 2

2.1 REVISAO DA LITERATURA

Vieira (1996) demonstrou como integrar Células Flexiveis de Manufatura
(Flexible Manufacturing Cell - FMC), por meio de sinais discretos reprogramando
estes sistemas, para formar um unico SFM.

Ramos & Feldens (1999) propuseram a integracdo dos gerenciadores, da
producao e administrativos através do banco de dados da manufatura de um SFM,
da Pontificia Universidade Catdlica do Rio Grande do Sul, citou a importancia do
sistema ser modular e idealizou a viabilidade das implementacdes baseadas na web.

Teixeira (2006) apresentou uma metodologia (WebFMC) para o projeto e
construcdo de Células Flexiveis de Manufatura, em que se utilizam os recursos
oferecidos pela Internet e tecnologias associadas como os da World Wide Web, para
promover a fabricagdo remota de pegas.

Santos (2007) utilizou um drive OPC (OLE for Process Control - OPC), para
realizar a integracao de gerenciadores através de uma rede, realizando de forma
mais facil e padronizada, obtendo uma implantacdo de SFM mais viavel, com o uso
do software da Elipse denominado SCADA, ndo sendo possivel realizar o controle
de seu sistema via internet, pois apenas o software E3 da mesma empresa €&
possivel fazer este controle.

Curzel (2008) apresentou uma metodologia para a integracdo dos equipamentos
existentes no Laboratorio de Robdtica da UNIVERSIDADE DO ESTADO DE SANTA
CATARINA, de forma a compor uma célula flexivel de manufatura didatica
aplicando-se a Teoria de Controle Supervisorio (TCS). A utilizagcao deste formalismo
para o desenvolvimento do projeto de controladores visa sistematizar o processo, de

forma a disseminar o uso da metodologia junto as industrias.
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2.1.1 Sistema Flexivel de Manufatura (SFM)

Sistema Flexivel de Manufatura (SFM) ou, em inglés Flexible Manufacturing
System (FMS) é um sistema de producao flexivel, ou seja, quando solicitado outro
produto, a linha de producgao altera-se, para atender esta nova solicitacdo, ou até
mesmo, produz mais de um produto simultaneamente.

Mark et al. (2001) definiu SFM como um conjunto de sistemas que diferem no
grau de mecanizagdo, automatizagao e de controle computacional e sé&o
suficientemente flexiveis, para produzir uma grande variedade de produtos.

Shivanand (2006) descreveu SFM como um conjunto de estacbes de trabalho
interconectadas por um sistema de transporte e um sistema de estoque, controlados
por computador, denominados de flexivel, pela capacidade de processar uma

variedade de pecgas.

A principal vantagem do SFM ¢ a flexibilidade, ou seja, altera-se o produto a ser
produzido nesta linha de produgdo com pouco tempo de esfor¢co. A melhor aplicacao
do SFM é na producao de pequenos e médios lotes de produtos e ndo na produgao

em massa.

O SFM é composto pelos seguintes sistemas:

¢ Sistema de Armazenamento - equipamentos automatizados ou robotizados

que fornecem e gerenciam material,

e Sistema de Processamento - grupo de maquinas com comando numérico

computadorizado (CNC);

e Sistema de Controle Computadorizado - realiza o controle operacional do

conjunto;

e Sistema de transporte - esteiras transportadoras, robés, AGVs, etc.
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Os sistemas anteriormente citados podem ser visualizados nas figuras 1 e 2.

Figura 2 — SFM-SENAI-SP (Sistema de transporte por esteira, Robb e Sistema de estoque vertical)

Gaither (2007) admitiu que o custo para implantar um SFM,
comparativamente com um sistema tradicional é elevado, mas que o custo de
producao, por unidade de produto € baixo e tanto a qualidade como a flexibilidade
sao elevadas. Os SFM estao crescendo de importancia e muitas empresas estao
considerando instala-los.

O SFM tratado neste trabalho é exposto na figura 3.

e

lente)

Figura 3 — SFM-Utilizado neste trabalho
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2.1.2 Veiculo Guiado Automaticamente (AGV)

Servigo Nacional de Aprendizagem Industrial (SENAI) (2002) se referiu a um
Veiculo Guiado Automaticamente ou, em inglés, Automatic Guide Vehicle (AGV)
como um robd transportador ou carro autoguiado, alimentado por baterias e
impulsionado por motores elétricos e que possui uma estrutura complexa de controle
podendo transitar na planta produtiva por diversas trajetorias; geralmente seguem
trilhas demarcadas no piso através de sensores Opticos, ou trilhas magnéticas

através de sensores indutivos.

Este veiculo robd tem os seguintes objetivos basicos:

e Aumentar a seguranga, pois o operador inexiste no sistema de transporte;
¢ Aumentar a Flexibilidade;
e Diminuir custos com mao de obra.

Um exemplo € o AGV utilizado neste projeto; ilustrado na figura 4.

- ‘ '
Figura 4 — AGV Utilizado neste trabalho
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2.1.3 Sistema Supervisorio

O sistema supervisério tem como finalidade além de simplesmente monitorar
uma magquina ou sistema produtivo, o controle da interagdo das variaveis do sistema
de produgéo e interligacdo de CLPs, CNCs e sistemas discretos, como os da figura 5

e 6.

Figura 6 — Aplicacdo exemplo do E]ipse E3w

Moraes & Castrucci (2007) definiram supervisorio como sistema digital de
monitoracdo e operagao da planta que gerencia variaveis de processo. Estas sao
atualizadas continuamente e podem ser armazenadas, em banco de dados locais ou
remotos, para fins de registro histérico.

Como exemplificado na figura 6 o supervisorio permite interagcdo com a planta
fabril de forma mais eficiente fornecendo dados de forma visual possibilitando a

reacao do operador, mais rapida e com maior indice de acerto.
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Silveira (1998) descreveu que ao invés de um simples piscar de lampada,
como ocorriam nos painéis de comando e quadros sinéticos, o operador tem uma
melhor visualizagdo quando efetivamente enxerga o abrir de uma valvula, o
ligamento de um motor, ou outra informacéo do processo de maneira visual.

Elipse Manual de Script (2010) descreve os scripts como modulos de
linguagem de programacéo nos quais é possivel criar procedimentos associados a
eventos especificos, permitindo uma maior flexibilidade no desenvolvimento de

aplicagoes.

214 CNC

Controle Numérico Computadorizado (CNC) ou, em inglés, Computer Numeric
Control (CNC) é um controlador numérico, que permite o controle de maquinas e é

utilizado em centros de usinagem, fresadoras, tornos, etc.

Kundra et al. (1985) comentou que o desenvolvimento do CNC data de
aproximadamente de 1945. O objetivo era iniciar o desenvolvimento desta
tecnologia, para reduzir o custo e o tempo de produgcdo. Atualmente € um meio de
reduzir o numero e o tempo de setups, troca de ferramentas, reduzem o erro

humano e agregar maior flexibilidade a manufatura.

O CNC permite o controle simultdneo de varios eixos na produg¢ao de pecas

complexas e sua programacao € feita conforme um codigo especifico.

Natale (2000) relatou que para manipular a maquina e para usinar uma pega sao
utilizados numeros como: dimensdo, rotacdo, numero de ferramentas, etc,

permitindo uma automacgao, sem a intervenc¢ao do elemento humano.

A utilizagdo de uma maquina CNC, num SFM é simplesmente um facilitador, pois
a maquina é facilmente reprogramada, bastando enviar outro programa, ou

selecionar outro programa ja existente na memaoria da mesma.

Filho (2008) comentou que no setor de usinagem podem haver muitas maquinas
operadoras por CNC, que permitem fazer varias pecgas diferentes, alterando a

programacao da maquina.
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Na figura 7 é apresentada uma fresadora CNC, utilizada no projeto desta

dissertacao.

Figura 7 — Fresadora utilizada no projeto

Para realizar a comunicacao de um hardware externo ao CNC foi necessario
conhecer o protocolo de comunicagdo do mesmo, que no caso do fabricante MCS

denominado de Protocolo DNC e encontra-se disponivel no site, do fabricante.
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CAPITULO 3

3.1Proposicao

O projeto visa a reengenharia do sistema como um todo, o AGV tera toda a sua
automacao refeita e a mecanica preservada, o sistema de informatica sera
substituido e o software supervisorio sera refeito. Sera estabelecida a comunicagcao

de todo o sistema incluindo supervisorio, AGV e CNCs.

3.1.1 Projeto anterior

O sistema antigo era composto dos seguintes componentes:

Computador1-Controla o funcionamento do AGV;

Computador2-Controla as ordens de producéo;

Computador3-Insere os dados do blank, ou seja, insere as medidas da matéria
prima a ser usinada;

Computador4-Envia programa da peca a ser usinada no CNC1 e monitora o
mesmo;

Computador5- Envia programa da pega a ser usinada no CNC2 e monitora o
mesmo;

Computador6-Gerencia a rede NOVEL em DOS;

Computador7-Contém o banco de dados.

O sistema de comunicagdo com radio frequéncia FM (necessita licengca da
Anatel), usado para a comunica¢ao do computador com o AGV.
O AGV possuia internamente um computador industrial, em plataforma DOS,

com um programa carregado através de um disquete de 3 1/2”, conforme figura 8.
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Figura 8 — PC Industrial do AGV

O AGV também possui duas baterias importadas, através de um fornecedor do

Canada, como mostra a figura 9.

Figura 9 — Baterias do AGV

Para carregar as baterias era usada uma fonte externa.

Os CNCs nao tém memoria para armazenar mais de um programa; portanto nao
basta selecionar o programa do CNC; é necessario enviar 0 novo programa a cada
vez que a maquina for fazer outra peca.

Devido a essa tecnologia antiga, o sistema fica menos confiavel, ndo
funcionando adequadamente, com frequéncia.

No projeto anterior eram necessarias varias pessoas para manutencdo e
operagcdo, cada uma responsavel por uma parte, tornando o sistema menos

disponivel para a sua utilizagao.
3.1.2 Projeto proposto

Retirar o computador industrial do AGV e colocar um CLP, da série Ponto, da

marca Altus, mostrado na figura 10.
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Figura 10 — CLP Altus instalando no AGV

Substituir todos os computadores por apenas um, com um sistema supervisorio
E3, da marca ELIPSE.

Substituir as baterias importadas por uma nacional, a mesma do veiculo Honda
Fit.

O carregador de bateria passou a ser interno, ou seja, para carregar basta ligar o
AGV na tomada (Figura 11).

Figura 11 — Novo carregador de bateria

Substituir a transmissao de dados FM (AGV-PC) por Bluetooth e nos 2 CNCs

continuar serial, RS232 via cabo.



26

3.1.3 Objetivos do trabalho

Demonstrar aos alunos o funcionamento de um SFM, pois a interagdo dos
alunos com o sistema na pratica leva a um enriquecimento do curso contribuindo
com a filosofia de trabalho do SENAI.

O aluno tera acesso, de forma facil, para alterar a sequéncia de producao, as
estacgoes de trabalho, e verificar se a sua nova logistica esta melhor que a anterior.

Além deste sistema, possuir como finalidade principal o enriquecimento da
matéria de produgado, os outros cursos como, por exemplo, o de automacao, ficam
enriquecidos, uma vez que dentro deste ambiente escolar, fica todo o conhecimento
de integracao deste sistema, tanto na forma documental, como também no sistema
fisico, disponiveis para analise e futuros aprimoramentos.

No aspecto de manutencao as pegas serao nacionalizadas, ou seja, serao de
facil reposicdo, bem como a documentagao adequada estara disponivel ao acesso

de todos.
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CAPITULO 4

4.1 Método

Deve-se determinar quais itens devem ser preservados, modificados ou
alterados, visando menor indice de defeitos, facilidade de manutengao, programacéao
de facil acesso aos alunos e agilidade na implantagéao deste sistema.

Utilizou-se equipamento padronizados, de fabricantes conhecidos no
mercado, como o padrdo do radio Bluetooth e a linguagem do CLP, segundo a
norma IEC 61131-3.

4.2 Estrutura do Sistema Flexivel de Manufatura

O SFM da figura 12 teve as suas concepgdes principais mantidas no projeto

atual. Este sistema possuia os seguintes componentes:

e Pista metalica para guiar o AGV; no projeto anterior o sensor era 6tico,
tendo sido substituido por sensores indutivos;

e As estacboes de 1 até 12 nao tém funcgdes previamente definidas, pois o
aluno define a funcao de cada estagao, como estacdo de matéria prima ou
de produto acabado;

e A estacdo 13 é a entrada e saida de peca no torno CNC,;

e A estacdo 14 é a entrada e saida de ferramenta na fresadora CNC;

e A estacdo 15 é a entrada e saida de peca na fresadora CNC;

e Existem marcas metalicas no chao, indicando a posicao das estacoes,
para o AGV.



28

| TORMO CNCG | |FRmDORA CNC |

1 00 oo oo

Pontos de referéncia para
posicionamento do AGY

Pista guia do AGY

1 000 0000 0 W OO0 goo

Estaclies de 1 até 12- Estacbes estoque de rmatéria prima ou
produto acabado

Projetista: Sergio Ricardo Pacheco
TITULO:  gFM - Planta

Data: 29/06/2009
Escola SEMAI Roberto Simonsen

Figura 12 — SFM-Sistema Flexivel de Manufatura desta automacao

4.2.1 Comunicagao wireless

Baseado em pesquisas na internet, foi selecionado um conversor RS232-
Bluetooth, da marca Sunix, modelo BTS1009, conforme a figura 13, para fazer a
comunicagao entre o computador e o AGV.

Este conversor foi escolhido pelas seguintes razdes:

e Baixo custo;

e Transparéncia no sistema, ou seja, se introduzindo ou ndo o conversor nao
altera a programacao;

e Ao fato de nao existir a possibilidade de outros equipamentos Bluetooth
interferirem, pois os comunicadores em questao trabalham com numeros de

identificagdo previamente definidos.



Figura 13 — Adaptador RS232-Bluetooth

Tabela 1 — Caracteristicas do Bluetooth
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Velocidade de comunicagao 50 bps to 460.9 Kbps
Sinais TxD, RxD, RTS, CTS, GND
Bluetooth Ver2.0 + EDR

Frequéncia 2.4~2.4835GHz

Alcance 100m em area livre

Sistema Operacionais compativeis com
0 software de configuragao

Windows 9x/ME/NT, Windows
2K/XP/2003

Temperatura de Operagao

0 to 60 °C (32 to 140 °F)

Tensao de Alimentagao

5V DC External Power

Consumo Tx Tipico: 115mA
Rx Tipico: 75mA
Modo Standby: 15mA
Dimensdes 109mm(Comprimento) x 34mm(Largura)

x 18mm(Altura)
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4211 Configuracao do radio

O endereco do radio € determinado pelo fabricante e a comunicacao dos radios
s6 é efetivada quando o endereco do radio do PC é introduzido no radio do AGV,

visto na figura 14 e vice-versa.

T BT R5232 Serial Adapter Configuration

CoMPort [TORT ] . towes |
i e

1 Functions Set

7 Master

l

i+ Slave
[~ Discoverable

¥ Femate BD Address Set
Remote BD Address:

Save |00027221 2035

Hardware Flows Control

MAC: 0002722 13c0b [Firmuware: v1.1.00Sunix) w2l

Figura 14 — Tela para introducéo do cédigo do rédio‘

Para existir seguranca significativa € inserido o coédigo de seguranca, nos dois
radios, conforme visto na figura 15.

' BT RS232 Serial Adapter Configuration

CoMPot [CoMi -] ;
Baud Rate [15200 %

1 Functions Set

¥ Secure Connection
Uart Configure
Local Device Name Pin Cods:

Hardware Flow Control o0

Save

MAL: 00027221300 [Firmunare: w11 0¢5unix) WED

Figura 15 — Tela do cédigo de seguranca
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A serial foi configurada com velocidade de 115200 bits por segundo, parada
de bits 1 e paridade par, visto na figura 16, sendo que esta configuracdo tem de ser
igual nos dois radios em questao.

Ao configurar um software para comunicar com esta serial € imprescindivel

possuir a mesma configuragao citada no paragrafo anterior.

¥ BT R5232 Serial Adapter Configuration

e T . S
i e

Functions Set

BaudRate |115200 hd

Stop Bit ahe -

Parity Bit B =

Hardware Flow Control

Save

MAL: D00Z7Ze 1308 Firmuare: 1.1 0(S0nix) ]

Figura 16 — Tela de configuracao serial

Os pinos requisigao para enviar (RTS), ou em inglés request to send e limpar
para enviar (CTS), ou em inglés clear to send serao ignorados, ou seja, o controle de

fluxo ndo sera por hardware, visto na figura 17.

T BT RS232 Serial Adapter Configuration

COM Port |C0 2 é
Baud Rate ’ﬁ %

~Functions Set

I~ Hardware Flow Contral

MAL: 00027Ze13059h [Firmuare: w1.1.0(50nix) 20

Figura 17 — Sem controle de fluxo por hardware
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4.2.2 Sistema Supervisorio

Este sistema supervisério foi desenvolvido a partir do software E3 da empresa
Elipse.

Antes de entrar com o login, € mostrada a tela inicial com uma representacao do

sistema, com o AGV, a pista guia e as estagdes como pode ser visto, na figura 18 e
19.

4 :SENAI-

i Bt T e Sistema Flexivel de Manufatura

Login  Sair

gt g
|
| [

W W MWW WEEE

F S S SSESSEEREEEE SRR E SRS SN
Figura 18 — Tela inicial do programa

Login Sair

g [ ——

1§
HEN T TN T

Fry oy vy yyyyryryyyyryyyyy sy yryryyyryryyyyy;

Figura 19 — Tela para Login

Na tela principal da figura 20 o sistema sera monitorado e, quando o AGV for

referenciado, 0 mesmo aparecera na tela e sua posicdo sera constantemente
monitorada.
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Também sera informado se ha algum palete sendo transportado, na garra 1 ou 2,

pois 0 AGV possui 2 posicdes para transporte de palete.

sistema Flexivel de Manufatura

[19:19:05|  Sair

F  F VIV Yy
1 2

[

EEE EEE AN EEE

Figura 20 — Tela principal do SFM

Na tela de operagdo manual da figura 21 € possivel realizar as seguintes

operacgoes:

e Ligar ou desligar a sirene indicadora do AGV se locomovendo, o padréo é
ligado;

e Posicionar o AGV em qualquer uma das 15 estacdes existentes;

e Pegar ou devolver um palete com a garra 1 ou 2, uma vez que o AGV possui
duas posic¢oes para transportar os paletes;

¢ Identificar a garra do AGV que apresenta um palete sendo transportado.

192306 Sair

Estagao 11

Figura 21 — Tela para a operagdo manual do AGV
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Na tela de produgao da figura 22, o aluno escolhera quantas pecas ele ira fazer
da peca tipo 1 e quantas do tipo 2 e podera intercalar estas producdes para obter a

maior produtividade possivel, sendo que é este o intuito da matéria de producéo.

Sistema Flexivel de Manufatura
Sair

Figura 22 — Tela para intercalar a produgao da pega 1 e da pecga 2

Na tela de estagdes da figura 23, o aluno estipulard como a pega sera feita, se

ele utilizara um estoque intermediario, sendo possivel ganhar tempo, ou nao.
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Figura 23 — Tela para estipular a sequéncia da peca 1 e pecga 2
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4.2.3 Drive de comunicacao

Durante o inicio da implantacdo deste sistema, a maior duvida era como

comunicar o Supervisério com o CNC.

Foi identificado que n&o existia um drive para um supervisério com comunicagao

para o CNC do fabricante MCS, informagao esta, confirmada pelo proprio fabricante.

A etapa seguinte foi encontrar e compreender o protocolo do CNC e estudar as
possibilidades de desenvolver um drive ou de usar o drive genérico, chamado
NGEN, onde optou-se pelo drive genérico, pois € o meio mais rapido de conseguir a

comunicagao.

Para inserir o protocolo no drive genérico foi utilizado o editor de drive da

empresa Elipse.

O drive do CLP da Altus ndo apresentou grandes problemas, pois ja existia o

drive Alnetlv2.

Todos os drives mencionados estao disponiveis no site da empresa Elipse.

4.2.4 Veiculo Guiado Automaticamente

O AGV da figura 1 foi refeito substituindo um PC industrial em plataforma DOS,
por um CLP da marca ALTUS, da série PONTO. As seguintes mudancgas em relagéao

ao cenario anterior foram:

e Possui 2 baterias de 12V nacionalizadas idénticas a do carro Honda Fit e

anteriormente utilizava 2 baterias importadas do Canada;

e O carregador de bateria passou a ser interno e, sendo assim, basta ligar o

AGV na tomada para carregar;
e Foram mantidos os originais dos motores CC com seus redutores.

e Na figura 24 é mostrada a representacdo do AGV no software

supervisorio.
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i )
;
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Figura 24 — Representa¢dao do AGV no Supervisorio

iy

O AGV possui um cabecote com duas garras, onde é possivel pegar e devolver
paletes, de acordo com a programacéao; para o entendimento do funcionamento do
AGV a tabela 2 possui as figuras 25 até 30, para demonstrar a dinamica do sistema

mecanico, para pegar um palete.

Tabela 2 — Sequéncia do AGV para pegar o palete

Representacao do AGV no supervisério | Fotos do cabecote do AGV

o 1

Figura 25 — AGV Posicionado (Supervisorio) ] o
Figura 26 — AGV Posicionado (Foto)

Tl

ll'=

Figura 27 — AGV Avancando Garra (Supervisorio)

A lNnll

a1—

Figura 29 — AGV Recuando Garra (Supervisorio) Figura 30 — AGV Recuando Garra (Foto)

Apos pegar ou devolver um palete, o cabecgote gira para poder fazer outra

operagao, como mostra a figura 31.
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Figura 31 — AGV Cabecote girando

4.2.5 Torno CNC

O torno CNC possui um robd, mais detalhadamente falando, um brago robético
pneumatico comandado por fungdes “M” do préprio CNC; portanto a programacgao do

robd é simples e feita apenas pelo CNC, conforme € mostrado na figura 32.

Figura 32 — Torno CNC utilizado na automagéao
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4.2.6 Fresadora CNC

A fresadora CNC da figura 33 possui duas estagdes: uma para carregar e
descarregar ferramenta e outra para carregar e descarregar a pega.

Figura 33 — Fresadora CNC utilizada na automa(:'élo

4.2.7 Estacoes

As estagdes da figura 34 podem funcionar como estoque de matéria prima, ou

de produto acabado; isso depende da logica do aluno da matéria de producgao.

Figura 34 — Estagoes de trabalho
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CAPITULO 5

5.1 Resultados

O AGV modificado consegue se locomover dentro do trajeto, ao contrario do
outro, que apresentava saidas constantes.

Com apenas um computador controlando tudo, ficou extremamente facil de
operar, pois a transferéncia do conhecimento da operagcdo do sistema para o
professor de usinagem foi muito tranquila, com entendimento plenamente
satisfatorio.

Abriu-se a possibilidade de facilmente fazer uma apresentagao imediata, que
implica ligar o AGV, o qual faz o abastecimento de um CNC em relagédo a uma
posicao de uma estacao especifica.

Os alunos da area de automacgao, de acordo com o seu grau de entendimento
ficam interessados em aprender parte do sistema.

O resultado mais desejado e que esta ligado ao treinamento dos alunos de
producao, é a constatacdo do entusiasmo demonstrado pelos alunos ao operarem o
sistema, bem como ao alcangarem uma aprendizagem bem sucedida da logistica de
producao.

No aspecto de manutencdo nao temos mais as grandes preocupacgcdes com as
trocas de pecas, pois elas, agora, s&o nacionalizadas e de baixo indice de defeitos.

Na tabela 3 é demonstrado resumidamente os resultados obtidos.

Tabela 3 — Resultados obtidos

Sistema anterior Sistema atual

Flexibilidade n&o acessivel Aluno altera o programa

Alto indice de falhas Baixo indice de falhas

Mao de obra de manutengao altamente Componentes de mercado de baixa

especializada manutengao

Mao de obra de operacao altamente Operacgao acessivel aos

especializada programadores de produgao

Utilizado para demonstragéo Utilizado para demonstragéo e
treinamento
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5.2 Discussao

Dentro das solugbes implementadas, o software denominado SCADA pela
empresa Elipse atenderia ao desenvolvimento do sistema. No entanto, o software E3
foi selecionado por ser capaz de continuar o desenvolvimento deste sistema, o que
favorece a politica de trabalho da Instituigao.

O grande potencial dos softwares supervisorios tem de ser mais difundido nos
cursos, para desenvolver mais a industria, este autor utilizou o software da Elipse e,
assim sendo, o recomenda, pela facilidade em utiliza-lo, devido a sua interface

amigavel e ao suporte técnico da mesma, que sempre resolveu os problemas.
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CAPITULO 6

6.1 CONCLUSOES E TRABALHOS FUTUROS

O sistema flexivel de manufatura implantado é simples, apresenta baixo indice
de falhas e o mais importante € que ele permite ao aluno modificar a sequéncia de

producao, cumprindo, portanto, a funcao de um sistema didatico.

Para futuros projetos relacionados ao SFM é recomendavel o software E3 da
empresa Elipse, por ser de facil programacéo e possuir diversos drives, sendo que,
gquando nao os tem, no caso do drive do CNC da empresa MCS, basta conhecer o

protocolo do equipamento e utilizar o drive ASCII genérico da Elipse.

Com relacao ao CLP recomenda-se utilizar um que tenha a possibilidade de
programar através de tabela com valores numéricos, por se tratar de um grande
simplificador. Basta enviar uma tabela, através de tags, do software supervisorio,

para o CLP do AGV, e este fara todas as tarefas solicitadas nesta tabela.

Modificagdes recomendadas:

a) Implantacdo de mais 4 sensores para fazer o AGV recuar quando a proxima
estacdo mais perto esteja mais proxima no sentido anti-horario; estes sensores

deverao ser instalados nas rodas, para orientar o AGV;,

b) Modificar para que ele possa enviar o programa do CNC, hoje quem faz isso € um

software do fabricante do CNC;

c) Colocar na tela do aluno a possibilidade de ele escolher o0 momento em que

deseja ligar o CNC;

d) Monitorar o CNC para verificar se ele esta usinando, fazendo o AGV esperar até a

maquina CNC terminar a usinagem;
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e) Controlar o SFM via internet, simulando o ponto de venda fazendo um pedido

para a fabrica, pois o software supervisério E3 permite esta implantagao;

f) Implantar no software supervisério a possibilidade de programacgao de alguns
eventos por parte dos programadores de producdo, com a utilizagao da linguagem

C, para aumentar o grau de modificagao do sistema, por parte dos mesmos;

g) Modelar e fazer o controle para o AGV locomover de forma mais estavel possivel,
pois esta previsto fisicamente no projeto um conversor de corrente continua, para a

realizacao desta tarefa.
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Apéndice A - Programa do CLP (AGV)

45

Lagica: (00 - roda dianteira -

LLEODOZ2.2 %%50050.7 SGE0001.7 0aS0052.2
| B /| ()
SpEQQOZ.0 0550052.2

Figura 35 — Programa CLP (Saiu da faixa corrige, mas sé se estiver andando (Roda 1))

Logica: 001 - roda traseira -

MEORDZ.2 %50050.7 %E00D1.5 R50052.1
| R 0
%E0ND1.6 %50052.0
I/'.I {)

Figura 36 — Programa CLP (Saiu da faixa corrige, mas s6 se estiver andando (Roda 2))




Na figura 37 o Alarme de perda de faixa é A5.0.
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Logica: 002 - avango -

%EDD0Z.2 %A0000.1 %E00OL.0 % 50050.7
] &
— w;uuulﬁ.u %50050.0

7
% MO0SE sl Q)
%A0000.1 .. % A0005.0 %S50050.1
I I |KM+IJIJIJEIJ I’I ()

Figura 37 — Programa CLP (Sé avanca se estiver baixo. Assume alta velocidade apés 2s.)

Lagica: 003 - descer -

93EQ002.2 %A0000.0 3%E0001.0 3%50051.1
[ it &l [ '4e]
i i /| ()
Figura 38 — Programa CLP (Desce e para no sensor "baixo")
Na figura 39 A3.1 indica subiu.
Lagica: 004 - subir - médio / alto
3%E0002.2 3A0000.2 3EQ000.6 3%E0000.7 %50051.0
I I | ~| | ~|
181 1] 1] 1] )
3%A0001.7
[
IR
3E0002.2 3EQ000.6 %A0001.7 %%A0003.1
I I [
1] 1] 1] ()
3EQ000.7 3%A0001.7
[ | -]

| 1ot |

Figura 39 — Programa CLP (Com o A1.7 acionado sobe alto)




47

Lagica: (05 - gama seleciona velocidade alta -

3RE0002.2 3500514 %A0005.0 %50050.3
|| || | |
| | 1] ()
%50051.5 ——————  %AD005.0 %250050.4
|| R | A ()
[ | [
%50051.6
||
I
%50051.7
||
I
Figura 40 — Programa CLP (Alarme A5.0)
Lagica: 006 - gamal - Pega
3END02.2 3500507 3A0000.3 3A0002.0 3%E0000.2 %50051.5
| | | || | |
|| 17| || 17| 17| ()
3%E0000.0 3500515
| #| -
el I
Y, o
P s LAD002.0
3uMO0s0 ()
3A0000.3
|| =
| KM+00010
- -
Figura 41 — Programa CLP (Sé pega se estiver parado e se ndo tiver peca)
Logica: 007 - gamal - Devolve
3%EQD0Z.2 3%50050.7 3%A0001.6 3A0002.1 3EQDOD.2 3500514
| | ad I | I &
| k4 11 17 I ()
3EQ000.0 3500514
| il &l
B I
A oz
P LAD002.1
3%MO081 )
%A0001.6
fl =
Lo % KM+00010

Figura 42 — Programa CLP (Sé pega se estiver parado e se tiver peca)
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Lagica: 008 - gama? - pega

3END02.2 3500507 3A0000.5 3AND02.2 3%E0000.3 %50051.6
|| | #| [ | #| | #1
|| 17| || 17| 17| ()
3%E0000.1 3%50051.6
| #| .
el I
R T LTI Y oz
P s '| LAD002.2
%MO082 ()
3A0000.5
|| =
| KM+00010
- -
Figura 43 — Programa CLP (Sé pega se estiver parado e se nao tiver peca)
Lagica: 005 - gama? - devalve
3%END02.2 %50050.7 %A0000.5 3%A0002.3 %E0000.3 %50051.7
[ % [ sl it [ el it
| /| 1 /| 1 ()
3%E0000.1 %50051.7
| el [i*
B Rl
B EEE e og
P '| L A0002.3
55 MO083 ()
3%A0000.6
£ =
N KM+00010
" ’
Figura 44 — Programa CLP (Sé pega se estiver parado e se tiver peca)
Logica: 010 - cabegote 2 -
3EN002.2 3A0000.7 3E0000.5 350051.3
|| || | |
| | 1] ()

Figura 45 — Programa CLP (Motor desliga quando chega na posi¢éo)
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Lagica: 011 - cabecgote -

“WEQQOZ.2 pA0001.0 “EQOOO.4 %%50031.2

= K 0

Figura 46 — Programa CLP (Motor desliga quando chega na posicao)

Lagica: 012 - sobe & pega - Gama 1

“WEQQOZ.2 2A0001.1 pA0003.2

|| || O

A0003.1 A0003.7

| | ()

“EN0OO.2 A0003.1 “E0OOO.4 pA0000.3

A= — 0

%A0000.3 %E0000.2 %E0000.0 %A0001.1
| | | | | |
o)

Figura 47 — Programa CLP (Sobe, posiciona cabecote1, garral pega (se nao tiver peca) se esta atras
e tem peca finaliza tarefa)

Lagica: 013 - sobe & pega - Gama 2

“WEQQOZ.2 pA0001.3 A0003.3

=] 0

A0003.1 pA0004.0

| | ()

“ENOOD.3 A0003.1 %EN0OQ.S %pA0000.5

A= 0

2A0000.5 “ENOODO.3 “WEOOOOLL A0001.3

| | |
| | | (B)

Figura 48 — Programa CLP (Sobe, posiciona cabecgote2, garra2 pega (se nao tiver pega) se esta atras
e tem peca finaliza tarefa)
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Lagica: 014 - sobe e devolve - Gama 2

“WEQQOZ.2 pA0001.4 A0003.4

|| || O

A0003.1 pA0004.1

| | ()

“ENOOD.3 A0003.1 %EN0OQ.S pA0000.6

|| || || 0

%A0000.6 %E0000.3 %E0000.1 %A0001.4
| |

| | | i1
|| 1] || (D)

Figura 49 — Programa CLP (Sobe, posiciona cabecote2, garra2 devolve (se tiver peca) se esta atras e
nao tem peca finaliza tarefa)

Lagica: 015 - sobe e devolve - Gama 1

YmE0QO2.2 %A0001.5 LA0003.5

| | O

pA0003.1 LoAl003.6

| | ()

YwE00DO.2 pA0003.1 YwE0OOO.4 LoAD001.6

| | | Q)

pAl001.6 YwE0ODO.2 YwE0OOGO LoA0001.5

|| | ] || i
| 1| | (B)

Figura 50 — Programa CLP (Sobe, posiciona cabegote1, garra1 devolve (se tiver pega) se esta atras e
nao tem peca finaliza tarefa)

Lagica: 016 - destrava e avanca -

YoEO0OZ.2 %Al001.2 SoA0000.0

| | O

Y%EO001.0 SoAl000

| | ()

Figura 51 — Programa CLP (Abaixou avanga)
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Lagica: 017 - redundancia -

%WEQQD2.2 YpA0003.2 LpA0000.2
|| |
|| || 0
%pA0003.3
|
|
%pA0003.4
|
|
%pA0003.5
|

Figura 52 — Programa CLP (Varias rotinas acionam a mesma agdo SUBIR A0.2)

Na figura 53 varias rotinas acionam a mesma acdo CABECOTE 1 A1.0 e varias

rotinas acionam a mesma agdo CABECOTE 2 A0.7.

Logica: 018 - redundéncia -

SSEO0DODZ2.2 YpA0003.6 %pA0001.0
|| |
|| | ()
%pA0003.7
|
||
YpAa0004.0 %pA0000.7
|
B ()
YpAa0004.1
|

Figura 53 — Programa CLP (Rotina Cabegote 1 e 2)

Na Figura 54 se andar mais de 20 segundos sem marca no chao AGV esta

referenciado e apertou emergéncia perde a referéncia.
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Légica: 015 - referénciado -

%ENQ02.2 %50050.7 T %LA0005.2
| | || (L)
Lo . %MO031

%E0002.1 .
i/' i KM+00200

%E0002.2 3LA0005.2
| ~| (D)

{7

Figura 54 — Programa CLP (Referéncia)

Na figura 55 apo6s referénciar conta-se as marcas no piso, chegou na ultima

marca (23) zera a contagem e apertou a emergéncia perde a contagem.

Logica: 20 - cortagem piso -

%ED002.2 %AD005.2
| | | |

%EDOO2.1 F
| |

CON

SoEDDOZ.2
| |

Lo SM0030

T e @ : A
00 % NEG }— KM+00100 [~
| | km+o0023 | ! )

@moy.

i
-

B
KM+00000

SaMO0o2

_—

Figura 55 — Programa CLP (Posicionamento)

Lagica: 021 - slat - 1-2-3-4

YE0002.2 %A0005.2
| | | |

G G %RAD00G.0
SMO0s0 [ | “a ()
KM+00002
- -
o "\ = 9L AD006.1
aMo0sn || “ ()
KM+00002
" s .
aEuE " G %L AD00G.2
Moosn || % ()
| KM+00004
g\ YRAN00G.3
saMooan || o ()
| | km+o0005 |

Figura 56 — Programa CLP (Flag de Slot 1, 2,3 e 4)
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Lagica: 022 - slot - 5-6-7-8

%Elunulz.z %ﬁ;ﬂﬂﬂlﬁ.z B = - 3RAN006.4
| | BEMO0s0 [ | i ()
KM+00006
L i L ’
P T &= %A0006.5
pMO0s0 | | % ()
KM-+00007
- I’ - .
&n & - YRAN00G.6
pMo0sn || % ()
KM+00010
L r L r
AR . %AN00G.7
2RM0030 % £
Il | [ KkM+D0011 |
Figura 57 — Programa CLP (Flag de Slot 5, 6, 7 e 8)
Logica: 023 - slot - 5-10-11-12
o " . -
%Eluuulz.z .nﬁ;ﬂﬂﬂlﬁ.E TR 2 i %RA0007.0
| | | | SaMoosn [ | % ()
KM+00012
b r L r
T &= %A0007.1
Mo090 | | % ()
KM+00012
L r L e
P & — 3RA0007.2
pMO0s0 || % ()
L | [ KM+00014 |
P T &= %AD007.3
% M0090 o ()
Il | | kmM+00015 |
Figura 58 — Programa CLP (Flag de Slot 9, 10, 11 e 12)
Lagica: 024 - slot - 13-14-15
n,-aelunulz.z ‘.linﬂ;lilliltllﬁ.E B = - %RAN00T.4
| T | T BEMO0S0 [ | i ()
KM+00018
L i L r
P T &= %A0007.5
pMO0s0 | | % ()
KM-+00021
- I’ - .
&n & - %AN007.6
pMo0sn || % ()
KM+00022
Lo r L r

Figura 59 — Programa CLP (Flag de Slot 13, 14 e 15)
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Lagica: 025 - slot - M100-1-2

%E0002.2 %A0005.2
| | | |

%A0006.0
| |

i

%A0005.2
| |

%A0006.1
| |

MOV

e
KM-+00001

oM0O100

MOV

B
KM+0oo02

SMO100

Figura 60 — Programa CLP (Meméria decimal slot 1 e 2)

Lagica: 026 - slot - M100-3-4

%E0002.2 %A0005.2
| | | |

%A0006.2
| |

i

%A0005.2
| |

YA0006.3
| |

MOV

e
KM-+00003

oM0O100

mey

B
KM+00004

SMO100

Figura 61 — Programa CLP (Meméria decimal slot 3 e 4)

Lagica: 027 - slat - M100-5-6

YE0002.2 %A0005.2
| | | |

%%A0006.4
| |

i

%A0005.2
| |

%A0006.5
| |

MOV

e
KM-+00005

%MO100

T MoV

B
KM+00006

SMO100

Figura 62 — Programa CLP (Memoria decimal slot 5 e 6)
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Lagica: 028 - slot - M100-7-8

%E0002.2 %A0005.2
| | | |

YA0N006.6
| |

i

%A0005.2
| |

%A0006,7
| |

MOV

MOV

e
KM-+00007

oM0O100

B
KM+00008

SMO100

Figura 63 — Programa CLP (Memoria decimal slot 7 e 8)

Logica: 025 - slot - M100-5-10

%RE0002.2 %A0005.2
| | | |

YA0007.0
| |

£

%A0005.2
| |

%A0007.1
| |

oMoy

MOV

]
KM-+00009

BaM0O100

O
KM+00010

BaMO100

Figura 64 — Programa CLP (Memoria decimal slot 9 e 10)

Logica: 030 - slet - M100-11-12

%RE0002.2 %A0005.2
| | | |

YA0007.2
| |

£

%A0005.2
| |

%A0007.3
| |

oMoy

MoV )

]
KM+00011

BaM0O100

O
KM+00012

BaMO100

Figura 65 — Programa CLP (Meméria decimal slot 11 e 12)
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Lagica: (31 - slot - M100-13-14

, a: 1 T
"mEIEIEIIJlE.E .nﬁ;ﬂﬂﬂlﬁ.E .nﬁ;ﬂﬂﬂl?.ﬂi Ty

| | | i
KM+00013

oM0O100

%A0005.2 WADO07.5  aeemer—
| | | |

. . %
KM+00014

SMO100

Figura 66 — Programa CLP (Memoria decimal slot 13 e 14)

Lagica: (132 - slot - M100-15

, a: 1 T
"mEEIEIIJlE.E .nﬁ;ﬂﬂﬂlﬁ.E .nﬁ;ﬂﬂﬂl?.ﬁ Ty

|
| | | i
KM+00015

oM0O100

Figura 67 — Programa CLP (Memoria decimal slot 15)

Na figura 68 ao acionar A0.9 avanca chegou no slot solicitado para.

Lagica: (133 - avanco pulso -

“wE0CO2.2 YLA0009.0 F. Pl %pA0001.2
|| || | | (L)
[ || | %a0005.4

wA0005.2 YLA0008.3 |/ CAR ~ = ~ PLS | %pA0001.2
|| || N
| | | “Moi00 3% MO101 %AEIEII}S.EJ (O)

Figura 68 — Programa CLP (Avanco pulso)
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Lagica: (34 - gamas pulso -
LEO0ODZ.2 %A0005.2 %pA0009.1 / PLE %A0001.1
| | | | | |
| | | 3RA0005.6 (L)
G il
'“.‘i:ﬁ;.lillillillﬁ.Z # PLS %A0001.3
|1 %,A0005.7 (L)
G il
'“.‘i:ﬁ;.lillillillﬁﬂ # PLS %A0001.5
| %,A0008.0 (L)
G il
".\inf;.lillillillﬁ.‘t # PLS %oA0001.4
|1 %,A0008.1 (L)
G il
Figura 69 — Programa CLP (Comando de garra por pulso)
Nao esta referénciado anda até achar referéncia.
Achou referéncia ande até a estacao 1 e desliga avanco e da sinal de pronto
A8.3, conforme figura 70.
Logica: 035 - referénciar e pronto -
“:1:E|EIEIEI|2.2 ‘.\i:,!;.IJDIJlE.E / PLE | YA0009.0
| ] [ | 3400082 (
‘.\i:,!;.IJDIJlE.E # CAR. ~ 2 ~ LS | %wA0008.3
| 2 M0100 H % H%Auum.” (L
y KM+|]IZIIZII31J y
%AD009.0
(D)
%pEO002.2 %A0008.3
I/' I {D}

Figura 70 — Programa CLP (Referéncia e pronto)

Na figura 71 apos referenciar é solicitado a estacao 1.

Logica: 036 -inicializar m107 -

. = = e

ﬂmEluuulz.z .u;?uuuls.z T P

| | | %a0020.0 %
KM+00001
%uM0101

Figura 71 — Programa CLP (Inicializar M101)




Nos Slots altos (Slots das maquinas) subir alto, conforme figura 72.
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Lagica: (137 - sobe alto pontos 13-14-15 -

EDHUZ2. T o %A000L.7
| | =
| ] SaMoi00 [ | “ ()
| | Em+o0013 |
EE =
sMO100 [ | % i
| [ KM+D0014 |
. .
sMo100 [ | % 1
| KM+00015
Figura 72 — Programa CLP (Sobe alto)
Pulsos informadores de fim da rotina, conforme figura 73.
Lagica: (738 - pulso finalizador - Avango, Pega Gama 1, Pega Gama 2 e Devolve Gama 1
YE000Z.2 YA000B.3 WADD0LZ Y2A0010.0
i I i I I/' I 3RA0011.0 £
il
%E0D0Z.2 YAD00B.3 HANIOLL . e %AD010.1
I I I I I/' I %A0011.1 ()
il
YE000Z.2 YAD00B.3 WADD0LE YAD010.2
i I i I I/' I 3RA0011.2 £
il
%E0D0Z.2 YA000B.3 HANIOLS YRAD010.3
I I I I I/' I %A0011.3 ()
il
Figura 73 — Programa CLP (Finalizador Garras 1 e 2)
Pulso informador de fim da rotina, conforme figura 74.
Logica: (7359 - pulso finalizador - Devalve Gama 2
YE000Z.2 YA000B.3 HADOOLS e %AD010.4
|| || | = ()

| | [ | ll %AUU11.4|

Figura 74 — Programa CLP (Finalizador Garra 2)




Pulso informador de fim de qualquer rotina, conforme figura 75.
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Lagica: 040 - pulso finalizador geral -

YeA0010.7

]—{}—

: = _ _
ﬂmElnnulz.z .mﬂ;ﬂﬂilﬂ.ﬂ |/ e T
[ | ] | moi00 H 3%MO101 H %%A0012.0
%A0010.1 %50050.7
|| ||
[ [
%A0010.2 %A0010.3
|| ||
[ [
%A0010.4
||

Figura 75 — Programa CLP (Pulso finalizador geral)

Informador de fim de qualquer rotina, conforme figura 76.

Logica: 041 -finalizador geral -

YEOQCOZ2.2 YoA0001.1 |/—| YoA0015.7
| | |
NEG
| | [ ()
YoA0001.2 Y%50050.7
|| ||
|| ||
YoA0001.3 YoA0001.5
| |
|| ||
YpA0001.4
||

Figura 76 — Programa CLP (Finalizador Geral)

M150 é a posicao de memodria, com a subrotina solicitada pelo supervisorio,

conforme figura 77.

Logica: 042 - inicializar m150 -

%EOOOZ.2

T
_|/ %

KM-+00000

2M0150

Figura 77 — Programa CLP (Inicializar M150)
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Se solicitado numeros de 1 até 15 o M101 recebe a estacéo solicitada e depois

liga-se o avango, conforme figuras 78 até 85.

Logica: 043 - m150 subroting -

"mE0QDZ.2 %A0008.3 F-

| . 1 = |

L%Mmsu “a |
KM+00001

- '

( mMov

o

CAR
‘{ SoM0O150

:

o

O
KM-+00001

TaMO101

L- LY

LoA0009.0

‘t %5A0012.1 }7 B

o

MOV

%h
KM+00002

J

%o
KM+00002

BaM0O101

%,

Hawee | 00—

%A000%.0

Figura 78 — Programa CLP (M150 subrotina 1 e 2)

Logica: (44 - m150 subroting -

%RE0002.2 YA0008.3
| | | |

(C car

L BaM0O150

£

H

%o
KM+00003

( mMov

-

o

CAR
‘{ SoM0O150

o

:

B
KM-+00004

O
KM-+00003

TaMO101

‘t %5A0012.3 }7 B

L- LY

LoA0009.0

o

MOV

J

%o
KM-+00004

BaM0O101

%,

Hawoed | —0—

%A000%.0

Figura 79 — Programa CLP (M150 subrotina 3 e 4)

Lagica: 045 - m150 subroting -

SRE0002.2 %A0008.3
| | | |

(C caR

L BaM0150

£

H

%o
KM+00005

[ mMov

e

o

CAR
‘{ SoM0O150

o

:

B
KM-+00008

O
KM+00005

SaMOo101

‘t %%A0012.5 }7 B
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Figura 80 — Programa CLP (M150 subrotina 5 e 6)
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Lagica: 046 - m150 subroting -
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Figura 81 — Programa CLP (M150 subrotina 7 e 8)
Lagica: 047 - m150 subroting -
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Figura 82 — Programa CLP (M150 subrotina 9 e 10)
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Figura 83 — Programa CLP (M150 subrotina 11 e 12)
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Lagica: 045 - m150 subroting -
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Figura 84 — Programa CLP (M150 subrotina 13 e 14)

Se M150 igual a 31 garral pega, conforme figura 92.

Lagica: 050 - m150 subroting -
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Figura 85 — Programa CLP (M150 subrotina 15 e 31)

Se M150 igual a 32 garra 2 pega e se M150 igual a 41 garra 1 devolve, conforme

figura 86.

Logica: 051 - m150 subroting -
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Figura 86 — Programa CLP (M150 subrotina 32 e 41)




Se M150 igual a 42 garra 2 devolve.
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Lagica: 052 - m150 subroting -

%l;lnnulz.z %a;nnnlaj @G\ @G 9LA0009.4
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Figura 87 — Programa CLP (M150 subrotina 42)
Saiu da faixa por mais de 2s desliga avanco.
E2.3 é o reset de alarme.
A5.0 desliga a alimentagdo dos motores.
Estas 3 afirmacgdes acima referem-se a figura 88.
Lagica: 053 - alame - saiu da fana
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Se nao desligar o motor em 3s alarme dispara.

E2.3 é o reset de alarme.

A5.0 desliga a alimentacdo dos motores.

Estas 3 afirmacgdes acima referem-se a figura 89.

Figura 88 — Programa CLP (Alarme Saiu da Faixa)
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Lagica: 054 - alame - Gama 1 & 2 foi pegar & ndo conseguiu

YmEOOO0Z.2 %A0008.3 %50051.5 T TEE oy YAD005.0
|| || || . O
110 KEM+00003
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Figura 89 — Programa CLP (Alarme garra 1 e 2 pegar)
Se nao desligar o motor em 3s alarme dispara.
E2.3 é o reset de alarme.
A5.0 desliga a alimentagdo dos motores.
Estas 3 afirmacgdes acima referem-se a figura 90.
Logica: 055 - alame - Gama 1 e 2 foi devolver e nao conseguiu
Y%EOOOZ.2 %A0008.3 %50051.4 TTEE oy YAD005.0
|| || || . )
g1l KM+00005
%EOOOZ.3 %50051.4 -
I/' I I I EM+00030 g0
%EOO0Z.2 %A0008.3 %50051.7 T TEE ROy YA0005.0
| | | - )
FiL13 KM+00006
%EOOOZ.3 %50051.7 -
I/' I I I EM+00030 piLG0

Figura 90 — Programa CLP (Alarme garra 1 e 2 devolver)

Motor do cabecgote mais de 3s com o motor ligado, dispara o alarme.

E2.3 é o reset de alarme.
A5.0 desliga a alimentacéo dos motores.

Estas 3 afirmacgdes acima referem-se a figura 91.




65

Lagica: (56 - alame - Cabegote
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Figura 91 — Programa CLP (Alarme Cabecote)
Se subir ou descer mais de 20s dispara o alarme.
E2.3 é o reset de alarme.
A5.0 desliga a alimentagdo dos motores.
Estas 3 afirmacgdes acima referem-se a figura 92.
Lagica: 057 - alame - sobe e desce
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| | | 2 (
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I l I l KM+00200 p 160

il

Figura 92 — Programa CLP (Alarme sobe e desce)

Se motor do sentido das rodas ficar ligado mais de 4s, dispara o alarme.

E2.3 é o reset de alarme.

A5.0 desliga a alimentagdo dos motores.

Estas 3 afirmacgdes acima referem-se a figura 93.
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Lagica: (58 - alamme - mator roda
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Figura 93 — Programa CLP (Alarme motor roda)
Basta resolver o problema e apertar o botao Start (E2.3), conforme figura 94.
Légica: 059 - reset - Desliga alame
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Figura 94 — Programa CLP (Desliga alarme)




Apéndice B - Diagrama do AGV
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Figura 95 — Diagrama AGV (Comunicagao e Fonte)
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Figura 96 — Diagrama AGV (Entradas)



68

Disjuntores Chave
Geral
110ca K1 15"5, 24V cc 154 BmITF
13 14
1
KA Canegador 6“‘5, 24Vcc 6A 2,5m
2
12V cc 154 6
K1
23 M
Caregador
12Vce R —
Projetista: Sergio Ricardo Pacheco
TITULO:  AGV - Alimentaggo
Data: 29/06/2009
Escola SENAI Roberto Simonsen
Figura 97 — Diagrama AGV (Carregador)
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Figura 98 — Diagrama AGV (Saidas)
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Figura 99 — Diagrama AGV (Bornes)
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ANEXO

Anexo A - Protocolo de Comunicacao dos CNCs

PROTOCOLO DE COMUNICAGAO DNC PARA COMANDOS MCS

O protocolo de comunicacdo DNC permite operar a maquina a partir de uma
Estacdao Remota (ER), normalmente um microcomputador.

A ligacdo com a estacdo remota é feita pela via de comunicagado serial do
comando. A taxa de comunicagao, paridade, numero de bits, numero de stop bits e
emissdo ou nao de eco sao programaveis no parametro de maquina P10 do
comando.

A operacao em DNC pode ser bloqueada colocando-se o valor 255 no parametro
P116. Neste caso o comando s6 atende a ordens locais.

Operando em DNC, ficam acessiveis a estacdo remota praticamente todos os
comandos relativos a operacao local do comando, bem como informacdes de status

indispensaveis ao controle das operagcdes da maquina.

FORMATO DAS MENSAGENS

O formato das mensagens é o seguinte:
@ C1 C2 C3 ARGUMENTOS'!
onde @ ¢é o caracter de inicio de mensagem, C1, C2 e C3 formam a identificacao

da mensagem, ARGUMENTOS s&o os dados que complementam o tipo de

mensagem e ! é o caracter de final de mensagem.



DESCRICAO DAS MENSAGENS
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As mensagens passadas para o comando podem ser acompanhadas ou nao de

argumentos a saber:

Tabela 4 — Argumentos do protocolo

C1C2C3 SENTIDO E SIGNIFICADO ARGUMENTOS
01T Envia teclas ao comando Caodigos das teclas
028B Bloqueia operagao local
03L Libera operagao local
045S Pedido de status
05E Coloca o comando em emergéncia
11s Passa informacao de status STATUS
12f Envia cédigo de fungdo M Numero da fungdo M
13e Condicao de erro Caodigo de erro




TECLAS
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A mensagem de envio de teclas permite a operacdo remota do comando, da

mesma forma que a operacido local pelo teclado. Além disso, estdao disponiveis

teclas para fungdes especiais.

Tabela 5 — Cédigos das teclas

Tecla Cdodigo | Tecla Cédigo | Tecla Caédigo
ZERO 00 MOV. MAN. I+ 40 FIM DE BLOCO |79
UM 01 MOV. MAN. IlI- 41 LIBCNC 80
DOIS 02 SETA P/ BAIXO 48 BLOQCNC 81
TRES 03 SETA P/ CIMA 49 REQ. EMERG. 82
QUATRO 04 SETA P/ DIR 50 REQ. START 83
CINCO 05 SETA P/ ESQ. 51 H 84
SEIS 06 DEL 52 P 85
SETE 07 CL PGM 53 EIXO IV 86
OITO 08 GO TO 54 EIXOV 87
NOVE 09 STOP 55 EIXO VI 88
PONTO 10 START 57 MOV. MAN. IV+ |90
SINAL 11 LBL SET 58 MOV. MAN. IV- 91
CE 12 LBL CALL 59 MOV. MAN. V+ 92
ENT 16 CYC CALL 60 MOV. MAN. V- 93
NO ENT 17 TOOL CALL 61 MOV. MAN. VI+ | 94
PGM 18 TOOL DEF 62 MOV. MAN. VI- 95
BLOKPOT 19 MANUAL 64 ROUND 97
POLO CIRC. 20 MDI 65 CHANFRO 98
LIBPOT 21 PASSO A PASSO | 66 ISO 99
EIXO 1l 31 EXEC. CONTINUA | 67 TEACH IN 100
EIXO | 32 PROGRAMACAO |68 MIR 101
EIXO Il 33 COM. EXTERNA | 69 FAT 102
REF 34 POS. CIRCULAR |72 ROTF 103
INCREMENTAL | 35 POLEGADA 73 KERF 104
MOV. MAN. I+ | 36 MANIVELA 74 CORRECAO 105
PASSO

MOV. MAN. I- | 37 RL- 75 CALCULADORA | 108
MOV. MAN. II+ | 38 RR+ 76 MODO GRAFICO | 109
MOV. MAN. II- | 39 MOD 78 TEACH IN CALC. | 110

As teclas de movimentagao manual (36 a 41,

90 a 95) correspondem aos botdes

externos de movimentacdo, s6 sao ativadas em deslocamento incremental por

questao de seguranca.
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BLOQUEIO DE OPERAGAO LOCAL

Bloqueia a operagao via teclado do comando bem como o potencidmetro de
override de avango (assume 100%). O bloqueio pode ser feito via comando DNC ou
passando-se a tecla "BLOQCNC" (codigo 81).

LIBERAGAO DE OPERAGAO LOCAL

Libera operagéo local do comando (teclado, potenciémetro de override).
Equivale a cancelar o comando de bloqueio de operacao. A liberagao pode ser

feita via comando DNC ou passando-se a tecla "LIBCNC" (codigo 80).

PEDIDO DE STATUS

A ER pode pedir que o comando indique o modo de operagao corrente e o status
de execucgao de fungdes auxiliares.

Além do comando DNC especifico para pedido de status o mesmo pode ser feito
passando-se a tecla "REQSTA" (codigo 83).

INFORMAGAO DE STATUS

Para o modo de operacdo corrente tem-se a identificacdo no argumento da

mensagem:
Tabela 6 — Cédigo de status

Oi modo inicial (aguardando inicializa¢ao)
m modo manual

2a modo manual/automatico

3s modo de execugao passo-a-passo

4c modo de execugao continua

5p programagao

6Xx comunicacgao externa

7r busca de referéncia
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Para status de execugao de fun¢des auxiliares (M/S/T):

Tabela 7 — Cédigo status de fungéo auxiliar

Om aguardando fungao M
1s aguardando fung¢ao S
2t aguardando funcao T

FUNGAO M - STATUS DO PROGRAMA USUARIO

Através de funcdées M especiais pode-se obter informagdes de status do
programa executado pelo comando.

Estdo disponiveis 7 fungcdes M especiais para este fim: MO0, M02, M30 e mais
quatro fungbes programaveis nos parametros P116, P117, P118 e P119 do
comando. O parametro 116 também € usado para bloquear o DNC (P116 = 255).

Sao passados como argumento dois caracteres ASCIlI correspondentes ao

numero da funcdo M executada.

EMERGENCIA EXTERNA

Coloca o comando em estado de emergéncia externa, bloqueando todas as
funcdes de controle de saidas analdgicas e liberagdo de movimentos. O comando sé
sera liberado apoés este erro quando o circuito de emergéncia externa for rearmado e
houver uma ordem de reconhecimento de erro via tecla “CE”.

Além do comando de DNC especifico para emergéncia externa o mesmo pode ser
feito passando-se a tecla "REQEME" (cédigo 82).

ERROS

Neste caso o argumento passado pelo comando € o codigo do erro. Por
exemplo, para o erro 00 (erro de operagcao) o comando envia a sequéncia:

@13e00!
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OBSERVACAO:

Os numeros dos codigos de erros sao enviados de acordo com a tabela de erros
do CNC.

Alguns erros sao exclusivos do DNC e nao afetam a operagdo normal do

comando, embora sejam informados a estacdo remota. Esses erros s&o:

Tabela 8 — Erros da estagao remota

DO fim de caracteres inesperado
D1 fim de sentenca inesperado
D2 sentenca invalida

D3 sentenga muito longa

D4 buffer de comandos lotado

INTERRUPCAO DE MENSAGEM "@!"

O caracter "@" (cédigo ASCIlI = 40H) seguido de "!" (codigo ASCIl = 21H)
interrompe qualquer mensagem em curso, colocando o comando no estado de inicio

de recepgdo de mensagem, ou seja, aguardando caracter de inicio de mensagem

"@".

EXEMPLOS DE APLICAGAO

Caracteres enviados ao comando: @01T12!,onde:

@ caracter de inicio mensagem
01T indicagao de passagem de tecla
12 codigo da tecla

! caracter de fim de mensagem

Etapas de comunicacao:
1. O comando recebe o caracter "@", ecoa 0 mesmo e aguarda os proximos
caracteres, que deverao indicar tipo de mensagem.
2. O computador recebe "@" ecoado pelo comando, dentro de um tempo

minimo necessario a comunicagao (ex: 20 ms); caso contrario algo nao correu




3.

4.
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bem, podendo significar uma falha na comunicacéao; a interpretacao do erro e
acgao de correcao sao responsabilidades do software no computador.
O computador envia os demais codigos que identificam a mensagem e

também o cédigo da tecla.

O comando recebe a mensagem que identifica que o computador passara o
codigo de uma tecla, recebe entdo o cédigo da tecla e aguarda a confirmagao
ou nao da mensagem; se receber "I" significa que a mensagem esta
confirmada, liberando o comando para processamento da informacio; se
receber qualquer outro caracter, o CNC o interpreta como primeiro digito do
coédigo de uma nova tecla ou volta ao estado inicial em que aguarda um

caracter de inicio de mensagem "@".

OBSERVAGAO:

Caso alguma incoeréncia seja percebida durante a comunicagdo por um dos

dois interlocutores, este deve informar o outro via interrupcdo de mensagem ("@!").

TRANSMISSAO DE UM PROGRAMA PARA O CNC

Supde-se que o comando ndo esta executando um programa, estando na

situacao que permite mudanga de seu modo de operacgao.

Caracteres enviados ao comando indicados entre

"@01T68!" Tecla MODO DE PROGRAMAGAO
"@01T18!" TeclaPGM
"@01T69!" Tecla COMUNICACAO EXTERNA
"@01T16!" TeclaENT
"@O01T16!" TeclaENT

ou simplesmente: @01T6818691616!

Apods receber esta mensagem, o comando fica aguardando o programa pela

mesma via, no formato do CNC.
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A sequéncia ":" (ASCII = 3AH), "CR" (ASCII = ODH), "LF" (ASCII = 0AH) encerra

a comunicagao:

RECEPGAO DE UM PROGRAMA DO CNC

Supde-se que o comando ndo estd executando um programa, estando na
situacao que permite mudancga de seu modo de operacgao.
Caracteres enviados ao comando indicados entre " " :
"@O01T67!" TeclaMODO EXECUCAO CONTINUA
"@01T18!" TeclaPGM
"@01TO01!" TeclaUM
"@01T16!" TeclaENT
"@01T69!" Tecla COMUNICACAO EXTERNA
"@01T16!" TeclaENT
"@01T16!" TeclaENT

ou simplesmente: @01T67180116691616!

Apods receber esta mensagem o comando inicia a transmissdo do programa 1
pela mesma via, no formato préprio do CNC. A inexisténcia do programa 1

acarretara erro especifico, que sera informado via DNC.

A sequéncia ":" (ASCII = 3AH), "CR" (ASCII = ODH), "LF" (ASCIl = 0AH) encerra

a comunicagao.
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SELEGAO E EXECUGCAO DE UM PROGRAMA NO CNC

Supde-se que o comando ndo esta executando um programa, estando na
situagado que permite mudanga de seu modo de operagdo e que o programa %3
exista no diretério selecionado.

Caracteres enviados ao comando indicados entre " " :
"@01T67!" TeclaMODO EXECUCAO CONTINUA
"@01T18!" TeclaPGM

"@01T03!" TeclaTRES

"@01T16!" TeclaENT

"@O01T57!" TeclaSTART

ou simplesmente: @01T6718031657!

PEDIDO DE STATUS

O pedido de status ao comando pode ser feito a qualquer momento. Caracteres

enviados ao comando indicados entre :

"@04S!" Pedido de status feito ao comando

Caracteres enviados ao computador em resposta ao pedido de status indicados

entre" " :
"@11s4cO0m!" Modo de execugao continua, aguardando fungéo M.
ou"@11s7r!" Busca de referéncia.

VISUALIZACAO E PROGRAMACAO DOS PARAMETROS DE MAQUINA

O comando pode ser instalado em maquinas com caracteristicas diferenciadas.
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Para a adaptagcdo do comando as maquinas existem parametros, cujos dados de
programacao sao caracteristicos de cada maquina em particular.

Na memoria de parametros de maquina sdo armazenados também os
parametros de definigcdo de ciclos fixos, os parametros L e C.

Outra area importante € a das variaveis H, que sao utilizadas na programacgao
paramétrica.

Os parametros P, L, C, e as variaveis H20 até H127 s&o salvos por bateria. Seu

conteudo nao € alterado quando se desliga o comando.

ENTRADA DE PARAMETROS DE MAQUINA

No caso de perda acidental dos parametros, ao ser inicializado o comando
passa a operar em simulagdo e entra diretamente no Modo de Programacéo de
Parametros.

Apos haver detectado a perda dos valores programados dos parametros, o
comando forga a entrada de todos eles por parte do operador. Qualquer tentativa de
se sair do Modo de Programacdo de Parametros sem que todos os parametros
tenham sido programados provocara ERRO 18 - ENTRAR COM TODOS OS
PARAMETROS no caso dos parametros P, L e C e ERRO 82 - PERDA DE
PARAMETROS H no caso dos variaveis H.

Para programar os parametros apds uma perda acidental, deve-se selecionar o
parametro PO, teclar “ENT”, entrar com o seu valor e teclar novamente “ENT”. O
cursor passa a selecionar o parametro P1. Repete-se o procedimento para todos os
parametros. Ao final selecionar a area de variaveis H através da softkey H para
introduzir da mesma forma as variaveis H. Caso existam parametros nas areas L e
C, eles devem também ser programados.

Quando todos os parametros foram introduzidos, selecionar o Modo Manual
através das softkeys MODOS e MANUAL. O comando passa para o Modo Manual,
porém esta operando em simulacdo. Para que volte a sua operacao normal deve-se
desligar o comando ou sair de simulagéo teclando a sequéncia “NO ENT”, “SETA
PARA BAIXO” e “SETA PARA A ESQUERDA”, “ENT".
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VISUALIZAGAO DE VALORES PROGRAMADOS EM PARAMETROS

Pode-se selecionar o Modo de Visualizagao de Parametros através da softkey
PARAMETROS. O comando seleciona a area paramétrica P. A arvore de softkeys
selecionada é:

“MODOS” “COMUNIC” “P” “I” “H”

O caracter ":" no lado direito da linha de softkeys indica a existéncia de uma
extensdo da arvore a direita.

Pressionar “SETA PARA A DIREITA” para selecionar a extensao:

‘U” “L” “C” “E” “OFF-SETS”

As softkeys | e H selecionam as variaveis de CLP e as variaveis H
respectivamente. As softkeys L e C selecionam as areas de parametros L e C
respectivamente. A softkey E é opcional e aparece na linha apenas se estiver
definida a area de parametros de correcdo de passo dos fusos de esferas da

maquina. A softkey OFF-SETS seleciona a tela de deslocamentos de zero.

VIZUALIZAGAO E PROGRAMAGAO DOS PARAMETROS DE MAQUINA

A selecao de um parametro ou variavel é feita teclando-se “GO TO” seguida do
numero do parametro que se deseja observar. O cursor posiciona-se no numero
selecionado. Teclando-se “GO TO” e “END” seleciona-se o ultimo parametro ou
variavel da tabela.

Através das teclas “SETA PARA ESQUERDA”, “SETA PARA DIREITA”, “SETA
PARA BAIXO”, “SETA PARA CIMA” pode-se movimentar o cursor para um

parametro vizinho ao que esta selecionado.
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ALTERAGAO DE PARAMETROS

Caso se queira alterar o valor de algum parametro € necessario selecionar o
usuario 0 para parametros P e variaveis | ou pelo menos o usuario 1 para
parametros L e C e varidaveis H. Quando estd habilitada a programacédo de
parametros o comando indica 0 Modo de Programacao de Parametros.

Para alterar o valor de um parametro, basta seguir o procedimento de entrada de

parametros descrito anteriormente.

AJUSTE (SETUP) AUTOMATICO DE PARAMETROS

Durante o processo de otimizacdo dos parametros de maquina € necessaria
uma constante modificagdo de determinados parametros até que a maquina fique
em condigdes satisfatérias de operagao. Este trabalho ¢é facilitado através do modo
de setup de parametros, que permite alterar o conteudo de um parametro sem
interromper a execugao do programa de ajuste. Este procedimento € habilitado pelo
parametro de maquina P282.

Durante a execucao do programa, pressionando-se as teclas “2nd” e “GO TO”
(P), aparecera na parte inferior do quadro de visualizacdo de programa a

identificacao do parametro zero:

P O 100 INC 1

onde P 0: 100 identifica o numero e o valor do parametro selecionado e INC 1
identifica o incremento de correcao.

A selecdo do parametro é feita entrando-se diretamente com o seu numero
através das teclas numéricas. Deve-se tomar cuidado, pois a medida que se introduz
0S numeros correspondentes ao valor numérico do parametro desejado, o comando
vai selecionando os parametros intermediarios até a composicao final do numero
desejado. Por exemplo, na selecdao do parametro P245, o comando seleciona
primeiro o parametro P2, depois o P24 e finalmente P245. A maneira mais segura de

se chegar ao parametro desejado € selecionar o parametro zero e depois o
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pretendido. Pode-se ainda incrementar ou decrementar o numero do parametro
selecionado através das teclas “2nd” e “GO TO”

O incremento de correcao € alterado através das teclas “2nd” e “H”. Por motivo
de segurancga, certos parametros tém seus incrementos de correcdo limitados a
valores baixos.

As teclas “SETA PARA ESQUERDA”, “SETA PARA DIREITA”, sdo usadas para
incrementar ou decrementar o conteudo do parametro.

O comando s6 reconhece a mudanga de valor do parametro ao se interromper a

execugao do programa, ou apds a execucgao das fungdes auxiliares M86 ou M87.

VARIAVEIS DE CLP

VIZUALIZACAO E PROGRAMAGAO DOS PARAMETROS DE MAQUINA

Através da softkey | o comando apresenta o quadro de variaveis de CLP,
permitindo ao usuario a verificacdo dos valores contidos em cada uma delas,
facilitando sobremaneira a determinacdo de falhas na maquina. Normalmente os
valores das variaveis de CLP sao apresentados na forma binaria. Através da tecla
“MOD” pode-se alterar a apresentacao dos valores para a forma hexadecimal ou
ainda para a forma decimal.

Somente o usuario 0 tem permissado para alterar os valores das variaveis de
CLP.



VIZUALIZAGCAO E PROGRAMAGAO DOS PARAMETROS DE MAQUINA

Tabela 9 — Lista de erros de operacgao e falhas
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CODIGO DESCRICAO
00 ERRO DE OPERACAO
01 LABEL NAO ENCONTRADO
03 ERRO DE FORMATO
04 STACK USUARIO
05 REFERENCIA A LABEL INVALIDO
06 LABEL JA EXISTE
07 MEMORIA CHEIA
08 FINS DE CURSO EM SOFT. ERRADOS
09 ERRO DE SUPERVISAO DE ENTRADA/SAIDA
10 BATERIA FRACA
11 FIM DE CURSO EIXO 1 POSITIVO
12 FIM DE CURSO EIXO 1 NEGATIVO
13 FIM DE CURSO EIXO 2 POSITIVO
14 FIM DE CURSO EIXO 2 NEGATIVO
15 EMERGENCIA EXTERNA
17 MARCAS DE REFERENCIA ERRADAS
18 ENTRAR COM TODOS OS PARAMETROS
19 INCONSISTENCIA NO PROGRAMA
20 FIM DE CURSO NA BUSCA DE REFERENCIA
21 FALHA TRANSDUTOR EIXO 1
22 FALHA TRANSDUTOR EIXO 2
23 TEMPERATURA EXCESSIVA
24 ULTRAPASSADO LAG EIXO 1
25 ULTRAPASSADO LAG EIXO 2
26 FALTAM 24V EXTERNOS
27 PERDA DE PARAMETROS EM CICLO
28 DEFEITO NO CIRC. DE EMERGENCIA
29 ERRO INTERNO RST1
30 ERRO INTERNO RP
31 ERRO INTERNO RV
32 ERRO INTERNO RV1
39 ERRO INTERNO S1
40 ERRO INTERNO EP
41 ERRO INTERNO EBP
42 ERRO INTERNO EV
43 ERRO INTERNO EBV
44 ULTRAPASSADO LAG EIXO 4
45 ULTRAPASSADO LAG EIXO 5
46 ULTRAPASSADO LAG EIXO 6
47 INSTRUCAO INVALIDA
49 PGM CALL INVALIDO VIA PLC
50 CODIGO INCOMPLETO

51

PONTO FORA DA CIRCUNFERENCIA
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cODIGO

DESCRIGAO

52 FERRAMENTA JA DEFINIDA

53 FERRAMENTA NAO DEFINIDA

54 REFERENCIA INATIVA

55 STOP NO CICLO DE VERIFICACAO DE CHAVES

56 INCOERENCIA NO DESLOCAMENTO MANUAL

57 FALHA TRANSDUTOR S

58 DSR DESATIVADO DURANTE COMUNICACAO

59 FORMATO ERRADO NA RECEPCAO RS-232

60 ERRO NA RECEPCAO SERIAL

61 INCOMPATIBILIDADE NA ROSCA

62 ARVORE NAO CONSEGUIU ATINGIR ROTACAO APOS 10S
63 PERFIL MUITO COMPRIDO

64 ERRO SINCRONISMO DE ROSCA

66 COMPENSACAO DE RAIO NA ROSCA

67 RAIO DE FERRAMENTA MUITO GRANDE

68 OVERFLOW NA COMPENSACAO DE RAIO

70 FIM DE CURSO EIXO 3 POSITIVO

71 FIM DE CURSO EIXO 3 NEGATIVO

72 FALHA TRANSDUTOR EIXO 3

73 ULTRAPASSADO LAG EIXO 3

74 RETOMADA DE CICLO OU EXECUCAOQ INVALIDA
75 FALHA TRANSDUTOR EIXO 4

76 FALHA TRANSDUTOR EIXO 5

77 FALHA TRANSDUTOR EIXO 6

78 ERRO INTERNO V2

80 ERRO NA FILA DE EXECUCAO

81 ERRO NO POSICIONAMENTO COM CENTRAGEM
82 PERDA DE PARAMETROS H

83 PROGRAMA SELECIONADO NAQO EXISTE

84 PROGRAMA NAO DEFINIDO

85 NAQO EXISTE ESPACO PARA ALTERACOES DE PROGRAMA
86 PERDA DE PROGRAMA SELECIONADO

87 SENTENCA INVALIDA PARA PROGRAMA 0

88 FUNCOES NAO PODEM ESTAR NUMA MESMA SENTENCA
89 ERRO DE MONTAGEM DE SENTENCA NA EXECUCAO ISO
91 ERRO $1

92 ERRO S2

93 PASSO ERRADO NA EXECUCAO

94 IMPOSSIBILIDADE DE EXECUTAR FILA DE PASSOS
95 ERRO DE ROUND

96 ERRO DE CHANFRO

97 ERRO DE CHECK SUM DE OFFSETS

98 ERRO NO PLC OU TEMPO DO PLC MUITO GRANDE
99 SENTENCA ISO MUITO GRANDE

100 FIM DE CURSO EIXO 4 POSITIVO

101

FIM DE CURSO EIXO 4 NEGATIVO

102

FIM DE CURSO EIXO 5 POSITIVO
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cODIGO

DESCRIGAO

103 FIM DE CURSO EIXO 5 NEGATIVO

104 FIM DE CURSO EIXO 6 POSITIVO

105 FIM DE CURSO EIXO 6 NEGATIVO

106 ERRO INTERNO PV

107 ERRO INTERNO T1

108 ERRO INTERNO T2

109 OPERACAO DE PROGRAMA INVALIDA

110 ERRO PROCESSO AUXILIAR

111 PERDA DE PARAMETROS L

112 PERDA DE PARAMETROS C

113 EIXO RESTRITO A PROCESSO AUXILIAR

114 ERRO PROCESSO AUXILIAR

115 INCONSISTENCIA NO MOVIMENTO ROTATIVO

116 SENHA PERDIDA

117 SENHA INVALIDA

118 SENHA NOVA NAO CONFERE

119 PERDA DE PARAMETROS DE FUSO

120 TAXA DE RS MUITO ELEVADA

121 MAXIMA ESCALA GRAFICA EXCEDIDA

122 FALTA MEMORIA PARA CRIAR RASCUNHO

123 NAO EXISTE NADA PARA INSERIR

124 OS PROGRAMAS SAO DIFERENTES

125 ELEMENTO DE FERRAMENTA INEXISTENTE

126 POSICIONAMENTO NAO PERMITIDO EM EROSAO
127 EIXOS AUXILIARES NAO ESTAO NA ORIGEM

128 PROCEDIMENTO DE DEPOSICAO LIGADO

129 INCONSISTENCIA NA ESCALA DEFINIDA

130 SEM MEMORIA PARA ALOCAR BUFFER DE DADOS
131 EIXO NAO PERMITIDO NA SPLINE

132 AVANCO MUITO RAPIDO EM SPLINE

133 SPLINE EM MODO INVALIDO

134 VARIACAO MUITO GRANDE DOS PONTOS PARA SPLINE
135 G70 OU G71 EM MODO INVALIDO

136 ERRO DE CHECK-SUM NOS DADOS DA COMUNICACAO
137 NAO HA DADOS PARA LER DA COMUNICACAO
138 FILA INTERNA DE TRANSMISSAO CHEIA

139 DEFEITO NO TECLADO

140 DISPOSITIVO EXTERNO NAO RESPONDE

141 ERRO NA INICIALIZACAO DE CICLO DE DESBASTE
142 SENTENCA INVALIDA EM CICLO DE DESBASTE
143 ERRO NA CAPTACAO DE PONTOS OU EM TRANSMISSAO
143 PERDA DE PARAMETROS DE BALANCAS

143 ERRO EM CALCULO DA LENTE

144 PARAMETROS DE CAPTACAO INVALIDOS

145 NAO ESTA EM MODO DE CAPTACAO

146 NAO PODE EDITAR PROGRAMA PEDIDO

147 PERFIL NAO EXISTE
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CODIGO DESCRICAO
148 PARAMETROS DE CALIBRACAO INVALIDOS
150 ERRO DE LEITURA EM PONTA DIGITAL
DO FIM DE CARACTERES INESPERADO
D1 FIM DE SENTENCA INESPERADO
D2 SENTENCA INVALIDA
D3 MUITAS TECLAS NA SENTENCA
D4 BUFFER DE COMANDOS LOTADO
D5 OVERFLOW DO BUFFER DE TRANSMISSAO

Tabela 10 — Lista de parAmetros de maquina — area “P”

Parametro P Descrigao

P000 ACELERACAO DE PARTIDA |

P001 kV |

P002 VELOCIDADE DE TRANSICAO DE TORQUE |

P003 CORRECAO DE VELOCIDADE |

P004 FATOR INTEGRAL |

P005 COMPENSACAO DE FOLGA |

P006 RAPIDO |

P007 RELACAO DE TORQUES |

P008 VELOCIDADE MINIMA DE APROXIMACAO |

P009 JANELA DE POSICIONAMENTO |

P010 COMUNICACAO EXTERNA / DNC

P011 FATOR DIFERENCIAL |

P012 INVERSAO DO SENTIDO DE CONTAGEM |

P013 INVERSAO DA TENSAO ANALOGICA |/ TENSAO MINIMA

P014 INVERSAO DE SENTIDO DE BUSCA DE REF. |

P015 FATOR DE APROXIMACAO M96

P016 RAPIDO NA BUSCA DE REFERENCIA |

P017 RAPIDO CODIFICADO EM MANUAL |

P018 ERRO DE ACOMPANHAMENTO MAXIMO SEM MOVIMENTO
EIXO |

P019 DESVIO TOLERAVEL DO ERRO DE ACOMPANHAMENTO
TEORICO |

P020 ACELERACAO DE PARTIDA Il

P021 KV I

P022 VELOCIDADE DE TRANSICAO DE TORQUE Il

P023 CORRECAO DE VELOCIDADE I

P024 FATOR INTEGRAL Il

P025 COMPENSACAO DE FOLGA I

P026 RAPIDO I

P027 RELACAO DE TORQUES Il

P028 VELOCIDADE MINIMA DE APROXIMACAO Il

P029 JANELA DE POSICIONAMENTO Il

P030 PREVISOR DE VELOCIDADE / RELAXAMENTO DE SUPERVISAO
(M96)

P031 FATOR DIFERENCIAL I

P032 INVERSAO DO SENTIDO DE CONTAGEM I
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Parametro P

Descricao

P033 INVERSAO DA TENSAO ANALOGICA Il / TENSAO MINIMA

P034 INVERSAO DE SENTIDO DE BUSCA DE REF. II

P035 (INATIVO)

P036 RAPIDO NA BUSCA DE REFERENCIA Il

P037 RAPIDO CODIFICADO EM MANUAL II

P038 ERRO DE ACOMPANHAMENTO MAXIMO SEM MOVIMENTO
EIXO II

P039 DESVIO TOLERAVEL DO ERRO DE ACOMPANHAMENTO
TEORICO II

P040 PRIMEIRO EIXO NA BUSCA DE REF.

P041 APRESENTACAO DAS COORDENADAS

P042 FATOR DE MULTIPLICAGAO DE RAPIDOS
ECO EM RECEPCAO DE PROGRAMAS E PARAMETROS

P043 LIBERACAO CONTINUA / CHAVEADA

P044 ACELERACAO NA BUSCA DE REFERENCIA

P045 TIPO DE CURSOR NA EXECUCAO

P046 TEMPO STROBE M/S/T

P047 TEMPO DE GUARDA P/ STROBE M/S/T

P048 ZERO MAQUINA |

P049 ZERO MAQUINA II

P050 CONTROLE DOS MODOS DE OPERACAO

P051 FIM DE CURSO I+

P052 FIM DE CURSO I-

P053 FIM DE CURSO II+

P054 FIM DE CURSO II-

P055 AVANCO COMPENSACAO DE OFFSETS DE FERRAMENTA ( C
on)

P056 COMPENSACAO DE FERRAMENTA (0=2L +R, 1 =1L + R)

P057 ROTACAO DA ARVORE EM MANUAL (CASO ANALOGICO)

P058 (INATIVO)

P059 POT MOVIMENTACAO MANUAL EXTERNO

P060 FATOR PREVISAO PARA M96

P061 TEMPO PARA ESTABILIZACAO DE ROTACAO ARVORE

P062 MAXIMO ERRO DE RAIO PERMITIDO EM NTERPOLAGCAO
CIRCULAR

P063 MINIMA PORCENTAGEM POT S

P064 MAXIMA PORCENTAGEM POT S

P065 TEMPO PARA LIBERACAO S

P066 ACELERACAO / DESACELERACAO S

P067 (INATIVO)

P068 TENSAO S MINIMA

P069 MAXIMA ROTACAO DA ARVORE GAMA ALTA

P070 ACELERACAO DE PARTIDA Il

P0O71 kV I

P072 VELOCIDADE DE TRANSICAO DE TORQUE III

P073 CORRECAO DE VELOCIDADE lII

P074 FATOR INTEGRAL Il

P075 COMPENSACAO DE FOLGA I
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Parametro P Descricao

P076 RAPIDO Il

P077 RELACAO DE TORQUES IlI

P078 VELOCIDADE MINIMA DE APROXIMACAO lIlI

P079 JANELA DE POSICIONAMENTO I

P080 (INATIVO)

P081 FATOR DIFERENCIAL I

P082 INVERSAO DO SENTIDO DE CONTAGEM liI

P083 INVERSAO DA TENSAO ANALOGICA Il / TENSAO MINIMA

P084 INVERSAO DE SENTIDO DE BUSCA DE REF. Il

P085 (INATIVO)

P086 RAPIDO NA BUSCA DE
REFERENCIA I

P087 RAPIDO CODIFICADO EM MANUAL I

P088 ERRO DE ACOMPANHAMENTO MAXIMO SEM MOVIMENTO
EIXO I

P089 DESVIO TOLERAVEL DO ERRO DE ACOMPANHAMENTO
TEORICO I

P090 ZERO MAQUINA III

P091 FIM DE CURSO llI+

P092 FIM DE CURSO Il -

P093 DEGRAU DE VELOCIDADE MAXIMO PARA MOVIMENTACAO
CONTINUA

P094 PASSO ROSCA CONICA DECOMPOSTO OU TANGENCIAL

P095 NUMERO DE PULSOS TRANSDUTOR EIXO ARVORE

P096 SENTIDO DE CONTAGEM PARA M03 / M04

P097 SENTIDO CORRECAODE RAIO DE FERR. E INTERPOLACAO
CIRCULAR SENTIDO DO EIXO Z EM SIMULACAO GRAFICA
PARA TORNOS
MODO DE SIMULACAO GRAFICA COM EIXOS PARADOS

P098 ROTACAO DE MUDANCA DE GAMA

P099 INCREMENTO NO NUMERO DE BLOCO (CODIGO ISO)

P100 EIXO I: RAIO = 0/DIAMETRO =1

P101 EIXO Il: RAIO =0/ DIAMETRO = 1

P102 EIXO lll: RAIO =0/DIAMETRO = 1

P103 EIXO IV: RAIO =0/ DIAMETRO = 1

P104 MODO COMPRIMIDO NO RS232

P105 ARREDONDAMENTO DO EIXO |

P106 ARREDONDAMENTO DO EIXO II

P107 ARREDONDAMENTO DO EIXO I

P108 ARREDONDAMENTO DO EIXO IV

P109 ESCALA DO TRANSDUTOR DO EIXO |

P110 ESCALA DO TRANSDUTOR DO EIXO II

P111 ESCALA DO TRANSDUTOR DO EIXO il

P112 ESCALA DO TRANSDUTOR DO EIXO IV

P113 TEMPO DE ATUALIZACAO NORMAL DO PLC

P114 CONTROLE RAPIDO PARA EXECUCAO DE ROSCAS

P115 CONFIRMACAO DE SENTENCA NA EDICAO

P116 FUNCAO M PASSADA AO DNC / CONTROLE HABILITACAO
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Parametro P

Descricao

P117 FUNCAO M DNC
P118 FUNCAO M DNC
P119 FUNCAO M DNC
P120 TIPO DE EXECUCAO COM FO
P121 ENTRADA ASSOCIADA A G36
P122 ENTRADA ASSOCIADA A G37
P123 ENTRADA ASSOCIADA A G38
P124 ENTRADA ASSOCIADA A G39
P125 SE 1 MOSTRA EXECUCAO DE SUBPROGRAMA
P126 INATIVO
P127 MODULO DE EIXOS ROTATIVOS DIFERENTES DE 360°
P128 DIALOGO DE EDICAO JUNTO A SENTENCA PROGRAMADA
P129 PARAMETRO DE BIT PLC INTEGRADO ( M 028.0)
P130 PARAMETRO DE BIT PLC INTEGRADO ( M 028.1)
P131 PARAMETRO DE BIT PLC INTEGRADO ( M 028.2)
P132 PARAMETRO DE BIT PLC INTEGRADO ( M 028.3 )
P133 PARAMETRO DE BIT PLC INTEGRADO ( M 028.4 )
P134 PARAMETRO DE BIT PLC INTEGRADO ( M 028.5)
P135 PARAMETRO DE BIT PLC INTEGRADO ( M 028.6 )
P136 PARAMETRO DE BIT PLC INTEGRADO ( M 028.7 )
P137 PARAMETRO DE BIT PLC INTEGRADO ( M 029.0 )
P138 PARAMETRO DE BIT PLC INTEGRADO ( M 029.1)
P139 PARAMETRO DE BIT PLC INTEGRADO ( M 029.2)
P140 PARAMETRO DE BIT PLC INTEGRADO ( M 029.3 )
P141 PARAMETRO DE BIT PLC INTEGRADO ( M 029.4 )
P142 PARAMETRO DE BIT PLC INTEGRADO ( M 029.5 )
P143 PARAMETRO DE BIT PLC INTEGRADO ( M 029.6 )
P144 PARAMETRO DE BIT PLC INTEGRADO ( M 029.7 )
INVERSAO DE SENTIDO DE MOVIMENTO EIXO ORIENTACAO
DE FERRAMENTA
P145 PARAMETRO DE WORD PLC INTEGRADO (M 030 )
P146 PARAMETRO DE WORD PLC INTEGRADO (M 032)
P147 PARAMETRO DE WORD PLC INTEGRADO ( M 034 )
P148 PARAMETRO DE WORD PLC INTEGRADO (M 036 )
TEMPO DE ESPERA PARA FINAL DE MOVIMENTO
P149 PARAMETRO DE WORD PLC INTEGRADO (M 038)
P150 PARAMETRO DE WORD PLC INTEGRADO ( M 040 )
P151 PARAMETRO DE WORD PLC INTEGRADO (M 042 )
P152 PARAMETRO DE WORD PLC INTEGRADO (M 044 )
P153 PARAMETRO DE WORD PLC INTEGRADO ( M 046 )
P154 PARAMETRO DE WORD PLC INTEGRADO ( M 048)
P155 PARAMETRO DE WORD PLC INTEGRADO ( M 050 )
P156 PARAMETRO DE WORD PLC INTEGRADO (M 052 )
P157 PARAMETRO DE WORD PLC INTEGRADO ( M 054 )
P158 PARAMETRO DE WORD PLC INTEGRADO ( M 056 )
P159 PARAMETRO DE WORD PLC INTEGRADO (M 058 )
P160 DEFINICAO DE ENTRADAS/SAIDAS DO CLP INTEGRADO
P161 RECUO AUTOMATICO (ELETRO EROSAO)
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Parametro P

Descricao

P162 AVANCO CODIFICADO EM DRY RUN

P163 DEFINICAO DE AREASLE C

P164 ZERO MAQUINA IV

P165 FIM DE CURSO IV+

P166 FIM DE CURSO IV-

P167 ZERO MAQUINA V

P168 FIM DE CURSO V+

P169 FIM DE CURSO V-

P170 ZERO MAQUINA VI

P171 FIM DE CURSO VI+

P172 FIM DE CURSO VI-

P173 VELOCIDADE MAXIMA EM MOVIMENTACAO MODO MANIVELA

P174 EIXO ASSOCIADO A MANIVELA |

P175 CONTADOR ASSOCIADO A MANIVELA |

P176 EIXO ASSOCIADO A MANIVELA I

P177 CONTADOR ASSOCIADO A MANIVELA I

P178 EIXO ASSOCIADO A MANIVELA Il

P179 CONTADOR ASSOCIADO A MANIVELA IlI

P180 ACELERACAO DE PARTIDA IV

P181 Kv IV

P182 VELOCIDADE DE TRANSICAO DE TORQUE IV

P183 CORRECAO DE VELOCIDADE IV

P184 FATOR INTEGRAL IV

P185 COMPENSACAO DE FOLGA IV

P186 RAPIDO IV

P187 RELACAO DE TORQUES IV

P188 VELOCIDADE MINIMA DE APROXIMACAO IV

P189 JANELA DE POSICIONAMENTO IV

P190 (INATIVO)

P191 FATOR DIFERENCIAL IV

P192 INVERSAO DO SENTIDO DE CONTAGEM IV

P193 INVERSAO DA TENSAO ANALOGICA IV / TENSAO MINIMA

P194 INVERSAO DE SENTIDO DE BUSCA DE REF. IV

P195 (INATIVO)

P196 RAPIDO NA BUSCA DE REFERENCIA IV

P197 RAPIDO CODIFICADO EM MANUAL IV

P198 ERRO DE ACOMPANHAMENTO MAXIMO SEM MOVIMENTO
EIXO IV

P199 DESVIO TOLERAVEL DO ERRO DE ACOMPANHAMENTO
TEORICO IV

P200 ACELERACAO DE PARTIDA V

P201 kV V
SOFTKEYS VIA ENTRADAS E8-E14 (CORTE CONTINUO)

P202 VELOCIDADE DE TRANSICAO DE TORQUE V

P203 CORRECAO DE VELOCIDADE V

P204 FATOR INTEGRAL V

P205 COMPENSACAO DE FOLGA V

EIXO Il AUXILIAR DO EIXO |
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P206 RAPIDO V

P207 RELACAO DE TORQUES V

P208 VELOCIDADE MINIMA DE APROXIMACAO V

P209 JANELA DE POSICIONAMENTO V

P210 (INATIVO)

P211 FATOR DIFERENCIAL V

P212 INVERSAO DO SENTIDO DE CONTAGEM V

P213 INVERSAO DA TENSAO ANALOGICA V / TENSAO MINIMA

P214 INVERSAO DE SENTIDO DE BUSCA DE REF. V

P215 (INATIVO)

P216 RAPIDO NA BUSCA DE REFERENCIA V

P217 RAPIDO CODIFICADO EM MANUAL V

P218 ERRO DE ACOMPANHAMENTO MAXIMO SEM MOVIMENTO
EIXO V

P219 DESVIO TOLERAVEL DO ERRO DE ACOMPANHAMENTO
TEORICO V

P220 ACELERACAO DE PARTIDA VI

P221 kV VI
SOFTKEYS VIA ENTRADAS E8-E14 (MAQCORT)
COTA DO TERCEIRO EIXO INDEXADA

P222 VELOCIDADE DE TRANSICAO DE TORQUE VI

P223 CORRECAO DE VELOCIDADE VI

P224 FATOR INTEGRAL VI

P225 COMPENSACAO DE FOLGA VI
EIXO ROTATIVO ESCOLHE SEMPRE MENOR CAMINHO

P226 RAPIDO VI

P227 RELACAO DE TORQUES VI
TIPO DE POSICIONAMENTO EM MODO MARCA

P228 VELOCIDADE MINIMA DE APROXIMACAO VI

P229 JANELA DE POSICIONAMENTO VI

P230 TEMPO PARA CONFIRMACAO INDEXACAO CASO M19

P231 FATOR DIFERENCIAL VI

P232 INVERSAO DO SENTIDO DE CONTAGEM VI

P233 INV. DA TENSAO ANALOGICA VI / TENSAO MINIMA

P234 INVERSAO DE SENTIDO DE BUSCA DE REF. VI
SELECAO DE MODO DE CAPTACAO DA REFERENCIA S

P235 AVANCO CODIFICADO NA PARADA INDEXADA
POSICIONAMENTO EM MODO MARCA VIA INTERRUPCAO

P236 RAPIDO NA BUSCA DE REFERENCIA VI

P237 RAPIDO CODIFICADO EM MANUAL VI

P238 ERRO DE ACOMPANHAMENTO MAXIMO SEM MOVIMENTO
EIXO VI

P239 DESVIO TOLERAVEL DO ERRO DE ACOMPANHAMENTO
TEORICO VI

P240 DEFINICAO DO EIXO |

P241 LETRA ASSOCIADA AO EIXO | - CODIGO ASCII

P242 SAIDA ANALOGICA |
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P243 CONTADOR REAL |
P244 TAXA DE AMOSTRAGEM ASSOCIADA AO EIXO |
P245 DEFINICAO DO EIXO II
P246 LETRA ASSOCIADA AO EIXO Il - CODIGO ASCII
P247 SAIDA ANALOGICA I
P248 CONTADOR REAL II
P249 TAXA DE AMOSTRAGEM ASSOCIADA AO EIXO I
P250 DEFINICAO DO EIXO Il
EIXO Il VINCULADO AO EIXO |
P251 LETRA ASSOCIADA AO EIXO Ill - CODIGO ASCII
P252 SAIDA ANALOGICA I
P253 CONTADOR REAL llI
P254 TAXA DE AMOSTRAGEM ASSOCIADA AO EIXO I
P255 DEFINICAO DO EIXO IV
EIXO IV VINCULADO AO EIXO I
P256 LETRA ASSOCIADA AO EIXO IV - CODIGO ASCII
P257 SAIDA ANALOGICA IV
P258 CONTADOR REAL IV
P259 TAXA DE AMOSTRAGEM ASSOCIADA AO EIXO IV
P260 DEFINICAO DO EIXO V
P261 LETRA ASSOCIADA AO EIXO V - CODIGO ASCII
P262 SAIDA ANALOGICA V
P263 CONTADOR REAL V
P264 TAXA DE AMOSTRAGEM ASSOCIADA AO EIXO V
P265 DEFINICAQO DO EIXO VI
P266 LETRA ASSOCIADA AO EIXO VI - CODIGO ASCII
P267 SAIDA ANALOGICA VI
P268 CONTADOR REAL VI
P269 TAXA DE AMOSTRAGEM ASSOCIADA AO EIXO VI
P270 ARREDONDAMENTO DO EIXO V
P271 ARREDONDAMENTO DO EIXO VI
P272 EIXO V: RAIO = 0/DIAMETRO = 1
P273 EIXO VI: RAIO =0/DIAMETRO = 1
P274 ESCALA DO TRANSDUTOR DO EIXO V
P275 ESCALA DO TRANSDUTOR DO EIXO VI
P276 (INATIVO)
P277 MOSTRA CARACTERES RECEBIDOS VIA RS232
P278 TRANSMISSAO MODO GRAFICO ESTACAO MCS
P279 ATIVACAO MODO Xon Xoff NA COMUNICACAO SERIAL
P280 BLOQUEIO DO TESTE DE EMERGENCIA NA INICIALIZACAO
P281 LOCALIZACAO DAS SAIDAS DE LIBERACAO DOS EIXOS
BLOQUEIO DO MODO GRAFICO
P282 ATIVA ALTERACAO DE PARAMETROS DURANTE EXECUCAO
P283 ESTABELECE EXECUCAO M94 COMO ESTADO MODAL INICIAL

P284

TECLADO PASSADO APENAS PELO CLP
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