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1. Pupitre tactil

Concepto de mando

La pantalla del pupitre de control-mando le permite observar el estado de funcionamiento de la maquina
o de lainstalacion a monitorear y, simultaneamente, intervenir directamente en el desarrollo del proceso
tocando simplemente los botones y los campos de ingreso.

1.1. Manejo de los elementos tactiles

1.1.1. Definicion

Los elementos tactiles son 6rganos de mando tactiles en la pantalla del Touch Panel, es decir por
ejemplo, los botones, los campos de ingreso y las ventanas de mensajes. Su principio de uso es el
mismo que el de las teclas corrientes. Para usar los elementos tactiles, ejerza una ligera presién en ellos
con el dedo o un objeto.

Al usar el Touch Panel, no use objetos puntiagudos o cortantes a fin de no dafar la superficie
de materia sintética de la pantalla tactil.

CUIDADO : Tenga cuidado, s6lo toque en el Touch Panel un solo punto de la pantalla. No toque
varios elementos tactiles simultdneamente. Si no, por descuido puede poner en marcha
acciones involuntarias.

1.1.2. Ingreso de valores numéricos

Principio

Para ingresar valores numéricos, el pupitre tactil presenta automaticamente un teclado numérico en la
pantalla cuando toca un campo de ingreso. Las teclas del teclado de la pantalla que aceptan los mandos
se ponen en relieve, mientras que las que no los aceptan estan representadas como superficies
simples. El teclado desaparece automaticamente cuando se termina el ingreso.

La figura siguiente representa un ejemplo de teclado de pantalla para el ingreso de valores numéricos.
Las teclas de A a F que permiten ingresar los valores hexadecimales no aceptan mandos en este
ejemplo. La tecla Ayuda (TP170 B) solo se visualiza si existe un texto de ayuda para el campo de
introduccién.
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1.1.3. Significado de los botones

Botoén Funcion Meta
Ingreso de caracteres Ingreso de caracteres con el teclado
o ‘ ! ‘ en posicién normal o Mayusculas.
Desplazar a la izquierda la Desplazar de un caracter a la
S posicion del ingreso izquierda la posicién actual de
ingreso
— Desplazar a la derecha la Desplazar de un caracter a la
posicion del ingreso derecha la posicién actual de ingreso
| Escape (ESC) Anular el ingreso y cerrar el teclado
%l de la pantalla.
Ingreso (Intro) Validar el ingreso y cerrar el teclado
e de la pantalla.
Llamada del texto de ayuda Llama el texto de ayuda configurado
s Pulsar para volver atras Borra el caracter que precede al
(Espacio atras) cursor.

1.1.4. Procedimiento

Ingrese los valores numéricos caracter por caracter gracias a las teclas de ingreso del teclado de la
pantalla. Si ya hay un valor en el campo, éste se borra al ingresar un primer caracter. Una vez iniciado
el ingreso, no puede salir del campo si ho valida o interrumpe el procedimiento.

Los caracteres ingresados se alinean a la derecha Al ingresar un nuevo caracter, todos los caracteres
ya ingresados se desplazan de una posicion hacia la izquierda (formato calculadora de bolsillo)

Los caracteres no validos se rechazan y el sistema emite un mensaje de error. Si la cantidad maxima
posible de caracteres se sobrepasa, el Ultimo ingresado se invalida.

La tecla INTRO le permite validar el valor ingresado, mientras que ESC le permite interrumpir el ingreso.
En los dos casos la ventana se cierra.
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2. Menu principal
Vista "Menu principal:

V224 - X

Sames

Marcha Marcha Defectosy Parametros Parametros
automatica manual estados del robot  del sistema

recorrido de
la pistola

2] (o] (73] 2] [

Seleccion
Defectos o Q FR ‘G‘ del

estado en curso idioma

Manual

La tabla de recorrido de la pistola de un robot corresponde a la programacion de las trayectorias.
Se pueden completar hasta 10 tablas diferentes por robot.

Las tablas de recorrido de la pistola contienen los parametros de movimiento y pulverizacion, asi como
los pardmetros de deteccion.

La vista de marcha automética permite iniciar la oscilacion del robot con una tabla de recorrido de la pistola.
La vista de marcha manual da un acceso individual al movimiento de cada robot asi como al pilotaje
de los rociadores.

La vista de los defectos y estados da informaciones sobre los defectos o estados de los robots en
curso. El estado o el ultimo defecto en curso se indica en la parte inferior de la pantalla.

Las vistas de parametrajes del robot permiten ajustar el entorno del robot es decir: el calibrado, las
anticipaciones, la deteccién, el sentido de las entradas...

Los pardmetros del sistema dan, para el usuario, la posibilidad de ajustar el contraste, calibrar la
pantalla, desactivar la parte tactil para efectuar una limpieza. Un técnico de ajuste de SAMES puede
acceder a los otros parametros del sistema.

Seleccidn del idioma (se dispone de 5 idiomas):

» Francés FR
* Inglés GB
* Aleman DE
 [taliano IT

» Espafiol SP

Indice de revision : G 6 6317




3. Tabladerecorrido de la pistola

La vista de parametraje de las tablas de recorrido de la pistola depende del nimero de robots configurados.
Vista "Seleccidn de tipo" para 2 robots:

o

ROEGT

(1 3

ROECT

(2 B

]

Decremento visualizaciéon

Zona de

TIPO

o

Cdad ZONA

D

Cdad ZONA

O e

Acceso a la zona de

Incremento

Seleccién del numero
de la tabla de
recorrido de la pistola

Seleccion del numero
de zonas para el
robot 1

Selecciondel nUmero
de zonas para el
robot 2

Validacion -

visualizaciéon

—

Cuando un solo robot esté seleccionado, la linea relativa al robot 2 no aparece en la pantalla.
El nimero de zonas por robot puede ser diferente en el mismo tipo.

» Cantidad de tipos: 1 a 20
e Cantidad de zonas: 1 a3
El acceso a las tablas de recorrido de la pistola y su modificacién se efectda en funcionamiento.

Después de la validacion de la vista precedente, se visualiza la tabla de recorrido de la pistola N°1 del robot 1:
Vista "tabla de recorrido de la pistola Robot N°1":

' 200 |cm {:7
A Altura —
de oscilacién Faglna
maxima siguiente
25 m/mn
:T;';: ZONA 1 Velocidad de
= | desplazamien
to del robot
Altura
de oscilaciéon Registro
minima de la tabla
V[ e -
o

Se trata de una tabla que contiene una sola zona, y la pulverizaciéon esta activa por defecto.
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Observacioén: Para efectuar un posicionamiento, ajuste lavelocidad a Oy la posicién deseada en
el borne minimo.

Valor minimo recomendado 5m / min.

Velocidad de desplazamiento: 0 a 60 metros/minuto o ( 192 pies/mn).

La altura de oscilacién se ajusta en cm, del suelo a una posicion del carro.

De manera general, las alturas de oscilacién deberan ser estrictamente superiores al valor minimo de
calibrado en cm e inferiores al valor maximo de calibrado en cm.

En caso de valores erréneos, aparece un defecto de la tabla que envia a la vista de seleccion de las
tablas de recorrido de la pistola sin tomar en cuenta las modificaciones de los parametros.

Al pulsar el botén Pagina siguiente, se accede:

a la tabla de recorrido de la pistola del robot N°2, si se han seleccionado los 2 robots.
0 a los parametros de temporizacién relacionados con la deteccién, si se ha validado la deteccién.

Vista "tabla de recorrido de la pistola Robot N°2":

Pagina precedente

200 | Cm G

Zona 3 25 m/mn <% | Pagina siguiente
166 | Cm o Funcioén de copia
Pulverizacipn | del robot 1
activa || [T Pz 40 m/mn | 15 | hacia el 2
s ZOna 2 R m_]) | si R1 tiene el mism
'Elg,—ir* ; : numero
133 Cm B | de zona que R2

Aona 1 X 25 m/mn

G . 75 1 Cm Regist
g _ _ egistro
: !B Iverizacion™ E%} de la tabla

desactivada

Los parametros de los movimientos se componen de dos puntos de inversiéon para el movimiento
oscilatorio, de los nimeros de zonas (con la altitud de los bornes) asi como de las velocidades en estas
zonas. Las zonas corresponden a la division del barrido.

Ejemplo:
Encm
240 !k Borne méaximo
Zona 3
160 —— Borne 2
Zona 2
120 —— Borne 1
Zona 1
40 | Borne minimo
~ Altitud
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CUIDADO : Segun el ajuste delavelocidad (m/mn)y la zona (cm), el movimiento realizado puede
ser diferente del movimiento pedido. En efecto, es necesario dejar el tiempo al eje de realizar sus
aceleraciones y desaceleracion (0,3 s).

Ejemplo: para una velocidad de 60 m/mn (= 1 m/s), la distancia de aceleracion o desaceleracion
es de cercade 33 cm.

Pagina precedente: Retorno a la tabla de recorrido de la pistola del robot 1

Pagina siguiente: Acceso a la vista de parametraje de la pulverizacion (si la deteccion esta activa)
Después de haber completado los parametros de la tabla de recorrido de la pistola del robot 1, en la
vista del robot 2, una funcidn permite copiar estos parametros hacia el robot 2, si respeta las reglas
del control de validez y si el nimero de zonas es idéntico.

La activacion del pulverizador da la autorizacién de pulverizar en la zona en funcién de la deteccion.
Registro: Después de haber ingresado en una tabla de recorrido de la pistola valores coherentes
(respetando el control de validez), el pulsado en uno de los botones de registro, registra la tabla
visualizada en su zona de memoria propia a su tipo. Si esta tabla corresponde a una tabla en ejecucién,
se toma en cuenta inmediatamente.

La presion sobre el boton de registro envia a la vista "vista seleccion de tipo".

Si las tablas ingresadas no son vdlidas, una "vista de defecto" avisa que una o varias tablas ingresadas
no son coherentes.

Vista "Defecto de registro de la tabla de recorrido de la pistola":

DEFECTO TABLA

Retorno a la vista
“seleccién de tipo”

¥
e

Al pulsar uno de los botones de registro, si uno de los parametros no es valido en las tablas de recorrido
de la pistola, aparece el mensaje de error "Defecto tabla".

(ej.: borne min. > borne max...)

Un control de validez se efectlia en cada parametro ingresado en las diferentes tablas. (R1y R2)
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Ver la tabla recapitulativa siguiente:

Dimension . L
Datos 2imensio Control de validez Descripcion
fisica
La carrera 0til de robot parametrado
entre el borne minimo y maximo se
puede dividir de 1 a 3 zonas con
N° de zona la3 velocidades diferentes en cada una
de las zonas.Y dentro de las 3 zonas,
el REV600 puede pulverizar o no en
cada una de las zonas.
El valor debe ser superior a
icié ini + . . ., .
- la posicion minima Altitud de inversion baja, en el
Borne minimo cm desplazamiento de - : .
. . : movimiento oscilatorio del robot
seguridad e inferior a todos
los otros bornes
El valor debe ser superior a
I r m . . L
. FOdO.S 0s otros bo ese Altitud de inversion alta, en el
Borne maximo cm inferior a la posicion - g .
L . movimiento oscilatorio del robot
méxima + desplazamiento
de seguridad
El valor debe ser superior o
Borne 1 cm !gual_ al borne minimo e Altitud de limitacién de la zona 1 a 2
inferior al borne 2 y al borne
maximo.
El valor debe ser superior o
Borne 2 cm igual al borne 1 e inferior al | Altitud de limitacion de lazona2 a 3
borne méaximo.
. . El valor ncontrar .
Velocidad 1 m / min alor debe encontrarse Velocidad en zona 1
entre 0y 60
Velocidad 2 m / min El valor debe encontrarse Velocidad en zona 2
entre 0y 60
Velocidad 3 m / min El valor debe encontrarse Velocidad en zona 3
entre 0y 60
Distancia inicio cm El valor debe encontrarse Distancia entre la deteccion y la
plano entre 0y 510 pulverizacion en la primera rociada
Ancho entrada El valor debe encontrarse . :
. cm Ancho entrada de la pieza a pintar.
de la pieza entre 0y 255
Ancho salida de El valor debe encontrarse . . .
. cm Ancho salida de la pieza a pintar.
la pieza entre 0y 96
Pilotaje de las
rociadas en Si/no
zonal
Pilotaje de las . o
. . L Se accede a estos parametros solo si
rociadas en Si/no Valores binarios .
las 3 zonas estan parametradas.
zona 2
Pilotaje de las
rociadas en Si/no
zona 3
Velocidad del . El valor debe encontrarse .
cm/ min Velocidad del transportador
transportador entre 0y 9999
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10 tablas de recorrido de pistola estan preprogramadas con los valores siguientes:

Descripcion Tipo 1 Tipo 2 Tipo 3 Tipo 4 a 10
N° de zona Dela3 1 2 3 1
Borne minimo Encm 75 75 75 75
Borne maximo Encm 200 200 200 200
Borne 1 Encm 150 133
Borne 2 Encm 166
Velocidad 1 En m/min 25 25 25 25
Distancia inicio plano Encm 0 0 0 0
Velocidad 2 En m/min 40 40
Ancho pieza Encm 5 5 5 5
Velocidad 3 En m/min 25
Rociador 1 SI/NO NO
Rociador 2 SI/NO SI
Rociador 3 SI/NO NO

Pulsando el boton Pagina siguiente, se accede a los parametros de temporizacion relacionados con la
deteccion:
Vista "Parametros de distancia de pulverizacion":

Lj-A {P‘
v
Ancho pieza a la entrada /Eja 5 Cm
Ancho pieza a la salida 76, 5 |[Cm

Cuando la deteccion esté activada, después de haber completado las informaciones para el robot 1 y
2, aparece una ventana que permite ingresar el ancho de la pieza a pintar.

Ancho de lapieza ala entrada/salida: en funcion del punto de deteccion de la pieza, estos parametros
permiten dimensionar el ancho de la pieza. Se puede parametrar un ancho de pieza para cada tipo. Ver
los diferentes casos posibles:

Valor minimo: 0

Valor maximo: 255 para un ancho entrada de la pieza y 96 para un ancho salida de la pieza.
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Deteccion

Robot 2

15 metros maximo

|
|
|
|
-
|
|
|
|

[ ‘

Robot 1

Deteccion y seguimiento de las piezas: por defecto, el seguimiento de las piezas se gestiona en 11
metros tal como se indica en el esquema anterior. Durante este seguimiento, el REV 600 gestiona los

cortes de pulverizacion entre las piezas.

Casos posibles en funcidn de la deteccién:

Caso 1l

Caso 2

Sentido del transportador

I Sentido del transportador
|

’ Deteccion de la pieza (toda)

|

Fe [0Jem
Fe [0om

Caso 3

35
KL
298
L

00%e%

XK

3L
K
QK8

3%

Sootetotetedetetete%s
Sotototetetes
OSotetotetetes

X
2030
003!
3L

%!

Soetele!

73>
29588
b9%!
<
oot
258

%
e
oo
35
¢S
‘0

v’v
[ <>
'.
55
.'
X
L

Deteccion del
soporte de la pieza

I Sentido del transportador
|

\
L2 § L1
<<

Sentido del transportador
|

" g

o
[

cm
cm

8

i].-r

- N

Deteccién a la salid

B [Uom
’TE];,, @ cm

DES02744
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4. Modo automético

El modo automatico se puede lanzar en el proceso si no hay ninguna orden de marcha del modo manual
en curso

El cambio de tipo se toma inmediatamente en cuenta aunque el robot esté en funcionamiento. Lo mismo
vale en caso de ejecucién de una tabla de recorrido de pistola, una modificacion registrada se toma en
cuenta inmediatamente.

Vista "Modo automatico":
RBOT: FLECT

Seleccion del nimero :

de tipo 0 .E‘ﬂ— a _ﬁ
a2t |4
Tipo en Marcha / Parada
€jecucion & Modo automatico
@ h 1000 | 1000

AN
Tiempo de marcha en
funcionamiento

Tiempo de marcha (en horas): Este tiempo se acumula en la marcha automatica y en la marcha
manual.

Seleccidn del tipo: Se puede seleccionar un tipo de tabla de recorrido de la pistola de 1 a 10.
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5. Modo manual

En la vista "modo manual”, se pueden mandar ciertas acciones del robot, siempre que ningun robot esté
en modo automatico.

Todas las acciones se aplicaran a los robots seleccionados. El hecho de deseleccionar un robot detiene
todas las acciones en curso en ese robot.

Vista "Modo manual":

e
ﬁ Boton de seleccion del robot - Jl

Modo manual

1

EED‘;E_ @ EEDE | g@

Retorno A1
posicion p| 100 | .cm 100 cm

Vw1 £ O I e
k|| FE] 3

Seleccion del-

Numero de

tipo
Ndmero
del plano 1 y 2 i 3 . ;

Seleccidn pulverizacion Altitud Altitud Ida en Marcha
forzada por plano hacia abajo  hacia  posicion Oscilacion
arriba Inicio de
ciclo

Retorno posicion altitud: Cuando se desplaza el robot hacia arriba o hacia abajo, la posicién en cm
del robot evoluciona en funcion del desplazamiento.

Este valor es la imagen del valor del potenciometro en voltios recalibrado en cm. (Ver vista del
parametraje del robot)

Seleccién del robot Modo manual: Cuando el botdn se pone en 1, se pueden usar todas las funciones
del modo manual en la parte inferior de la vista.

Seleccion del nUmero de tipo: Accionando las teclas flechas, se puede escoger un nimero de tipo
correspondiente a una tabla de recorrido de la pistola, a fin de poder ejecutarla en manual.

Marcha oscilacién: La activacion de este boton permite lanzar la parte del movimiento correspondiente
a la tabla de recorrido de la pistola seleccionada con el nimero de tipo.

Numero de plano: Cada robot puede gestionar 3 planos de pulverizacién. Estos planos corresponden
a la diferencia fisica entre los pulverizadores en relacién con el eje transportador.

En el sentido del transportador, el primer plano es el N°1 y el tltimo el N°3.

El sistema puede gestionar de 1 a 3 planos segun la configuracion. (Ver vista del parametraje del robot)
Seleccion de pulverizacion forzada: Basta pulsar el boton correspondiente al nimero del plano
deseado.

Desplazamiento manual del eje altitud: Basta con mantener pulsado el botén altitud hacia abajo o
altitud hacia arriba para desplazar el robot.

Al soltar el botdn, el movimiento se detiene autométicamente por razones de seguridad.

Ida en posicion Inicio de ciclo: La activacion de este boton permite desplazar el robot a la posicion
inicio de ciclo preprogramado. (Ver vista del parametraje del robot)
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6. Parametraje del robot
La presion sobre la tecla correspondiente en el menu principal permite acceder a diferentes vistas de
parametraje del robot.

6.1. Acceso calibracién
Esta vista permite acceder a la vista calibracion, y al cambio de unidad cm en inch (pulgadas).

& v >
Acceso a la

vista calibra- \—> Calibracion
*ﬁj
"‘k.__l =
]
Cambio de

unidad | ——p cm - m/mn

"Calibracion": este boton permite acceder a la vista calibracion de los ejes. En el apoyo de este boton,
los robots se detienen y sus ejes son liberados eléctricamente.

"Conversién": este botén permite cambiar las unidades del "REV 600", es decir, pasar unidades del
sistema internacional (Sl) a las vice unidades US y y pagé.

CUIDADO : Los valores de las tablas de recorrido de la pistola no se convierten (métrico hacia
fraccional).

Sdlo los valores de calibrado se convierten (métrico a fraccional), es decir

280 cm --> 115 inches (pulgadas), 65 cm --> 25 inch (pulgadas).
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6.2. Calibrado de los ejes

El calibrado de los ejes altitudes permite definir carreras minimas y méximas del robot, y convertir la
informacion del potenciometro en valor en cm.

Este calibrado es obligatorio y un precalibrado por defecto se realiza en cada eje.

Los valores por defecto son 65 cm y 280 cm entre el punto de fijacion del carro y el suelo de un robot
RFV2000 estandar.

Vista "calibrado":

2 ﬁ&%? Vista parametraje |$
n O—x

. L robot siguiente
Liberacion

eléctrica del
eje

-  Registro del r

L e calbrado o]

1 D maximo B
Al / L

Valor real A T O
MAX cm L

de calibrado 7w 280 [: 280 I—!
maximo Ll L
Valor real MIN  cm__yb 65 T_] 65 ]
de calibrado =l ml
minimo

Cm Pts Cm Pts
E(?;?;Zﬁ ALTITUD  cm 100 10000 100 10000
Altitud robot /
encm N
Retorno Re_gistro
posicién callb_rado

minimo

Altitud robot

Retorno posicion altitud: Cuando se desplaza el robot, la posicién en cm del robot evoluciona en
funcién del desplazamiento.

Valor real de calibrado méaximo: Una vez determinada la posicion mas alta deseada, se ingresa el
valor real medido en cm. Este valor se mide entre el suelo y el centro del pulverizador (o el centro medio
de los pulverizadores)

Valor real de calibrado minimo: Una vez determinada la posicion mas baja deseada, se ingresa el
valor real medido en cm. Este valor se mide entre el suelo y el centro del pulverizador (o el centro medio
de los pulverizadores)

Registro del calibrado maximo: Cuando la maquina esta en la posicion mas alta deseada y se ha
ingresado el valor real en cm, se realiza un calibrado maximo. Es decir que el valor de retorno del
potenciémetro en voltios correspondera al valor real medido en cm.

Y en todos los casos no se podra sobrepasar este valor maximo. (Si hay un rebase, se provoca un
defecto de regulacion)
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Registro del calibrado minimo: Cuando la maquina esta en la posicion mas baja deseada y se ha
ingresado el valor real en cm, se realiza un calibrado minimo. Es decir que el valor de retorno del

potencidmetro en voltios correspondera al valor real medido en cm.

Y en todos los casos no se podra sobrepasar este valor minimo. (Si hay un rebase, se provoca un

defecto de regulacion)

Procedimiento de calibrado:

Después de la conexién y la puesta en tension correcta de la instalacion:
1 Llevar manualmente el robot a su posicion minima

2 Medir e ingresar su posicién en cm

3 Validar con el botén de registro de calibrado minimo
4 Llevar manualmente el robot a su posicién maxima

5 Medir e ingresar su posicién en cm

6 Validar con el botén de registro de calibrado maximo

L5,
L5

MiN

ALTITUD

Cm

Cm

PER

O—w

i

o

|
JEC L

280

65 |
L

Cm Pts

100 10000

280 D::]
| Wi
e
Cm Pts
100 10000

El calibrado permite que el REV 600 conozca de manera permanente la posicion real del robot a fin de
efectuar correctamente los movimientos programados.
El retorno de posicion se da en voltios (0-10V) por un potencidmetro giratorio. La correspondencia con
una posicion en cm se da por una recta de ecuacion Y=aX+b. El calculo de los coeficientes se efectla

con el conocimiento de las dos posiciones extremas de uso.
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Cm

Altura
maximo

Altura
minimo

DES02321

Voltios

Posicién maxima (de carrera)= Posicién maxima de calibrado — Desplazamiento de seguridad (2 cm)
Posicién minima (de carrera)= Posicion minima de calibrado — Desplazamiento de seguridad (2 cm)

El REV600 se entrega con coeficientes estandar que corresponden a un robot RFV2000 carrera 2
metros, pero es indispensable efectuar un calibrado a la primera puesta en servicio como después de
toda intervencion en el potenciémetro o en la transmision.

Pulsando la tecla flecha derecha, se pasa a la vista de parametros N°2.
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6.3. Deteccidn de piezas
Esta vista gestiona:
el tipo de deteccion de piezas
* la posicién de inicio de ciclo
» el nimero de robots seleccionados

Vista parametraje Vistapargmgtraje
Robot precedente  Robot siguiente

- APl N

—— Con Sin

Lo i6 deteccio
DI d oo .\/ detecci6 ’X

_Altitud programada de

G - 100 Cm : 100 | Cm a posicién de inicio

de ciclo
¥ RoRor RV iyRRv2 | S
[ 100 ] Cm/mn Velocidad del transportador

El parametraje de la primera linea permite dos modos de explotacion:

Sin deteccién, cuando el robot es puesto en marcha automética, se accionan los rociados del robot.
Se trata de una pulverizacién continua mientras que el transportador avanza.

Con deteccion, la pulverizacion se temporiza en relacion con la primera o la Ultima pieza.

Estas temporizaciones se deben ajustar en las tablas de recorrido de la pistola y esto en funcién del tipo.
Esta temporizacién depende de la velocidad del transportador y de la distancia entre los robots y el
sensor de deteccion.

Cada robot posee 6 rociados. Los rociados funcionan por par, es decir que cada robot puede gestionar
3 veces 2 rociados independientes por tipo.

Altitud programada de la posicién de inicio de ciclo: es la posicion del robot cuando este no oscila
en modo automético.

Seleccién del niumero de robot: Se trata de un estado binario, la instalacién funcionara con un robot
o los dos.

Velocidad del transportador: Es la velocidad del transportador que sirve para determinar las
distancias de los inicios de plano. Se trata de una constante. Si la velocidad del transportador varia, se
debe recalcular y modificar el valor del parametro en el REV 600. El valor maximo es de 9999 cm/min.
Pulsando la tecla flecha derecha, se pasa a la vista de parametros N°3.
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6.4. Anticipacion pulverizacion
Vista "Anticipacion pulverizaciéon":

Vista parametraje Vista parametraje
Robot precedente  Robot siguiente

fi ]

RCECT, EEEG_TEL

Oﬂ 9&1

e E' Tiempo de
: 100 anticipacion
_ = 100 ms. ms Pulverizaciéon a la
i apertura del rociado
(M Cy P
H Tiempo de
l 100 ms. 100 ms. anticipacion
X ﬁ*: Rociados Rociados del gg:;’sgﬁigoc?azl o
del Robot 1 Robot 2
1 Seleccién robot versién
Empolva / Pinturas Liquidas

Tiempo de anticipacion pulverizacién a la apertura del rociado: Un célculo de anticipacion a la
pulverizacion se realiza en funcién de un tiempo parametrado. Esto, en funcion del tiempo de llegada
del producto en relacion con el mando. EI mando de pulverizacion se ordena por anticipado para
compensar el atraso de apertura de la valvula y de la llegada del producto.

Distancia de anticipacién = Velocidad en curso X tiempo de anticipacion

Tiempo de anticipacion pulverizacion al cierre del rociado: Un célculo de anticipacion a la parada
de la pulverizacion se realiza en funcién de un tiempo parametrado. EI mando de parada de la
pulverizacion se ordena por anticipado para compensar el tiempo de cierre de la valvula. Este tiempo
puede ser diferente del tiempo de apertura.

El valor maximo es de 3000 m.sec.

Pulsando la tecla flecha derecha, se pasa a la vista de parametros N°4.

Seleccidn del tipo de robot RFV
Robot RFV versién empolva

Seleccién RFV version empolva.
La velocidad del robot se incluye entre 5y 25 m/mn.

Robot RFV versién pinturas liquidas:

g Seleccién RFV version pinturas liquidas.
Q La velocidad del robot se incluye entre 5y 60 m/mn.
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6.5. Parametraje de los inicios de plano

Vista "Inicio de planos":

Vista parametraje
Robot precedente

Vista parametraje

Robot siguiente

A
[

Distancia
inicio plano

RCECT

1 g
[l

L

A

0

istancia  Distancia
plano 2

plano 3

5

Distanciainicio plano: es la distancia entre el elemento de deteccién (célula, fin de carrera, ...) y el eje
del primer pulverizador del robot. El valor maximo es de 1.500 cm.

Distancia plano 2: es la distancia entre el primero y segundo grupo de pulverizadores instalados en el
robot. El valor méximo es de 250 cm.

Distancia plano 3: es la distancia entre el segundo y el tercer grupo de pulverizadores instalados en el
robot. El valor méximo es de 250 cm.
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6.6. Configuracion de las entradas
Vista "Configuracion de las entradas":

Vista parametraje
Robot precedente

f A &

Entrada deteccion :
piezas XI 11 g [j " T R
Entrada de defecto Eﬂ‘i
exterior XI 8 o
EXE.
Entrada ventilacion B
de la cabina XI 6 = T T—
[
Entrada marcha - =
transportador XI 4 S T,
Retorno a los ;
parametros de la Init

fabrica

Estado del contacto: El estado del botén debe corresponder con el tipo de contacto cableado en el REV 600.

S Contacto normalmente abierto:

3 .
Contacto normalmente cerrado:

Entrada deteccion piezas: Esta entrada corresponde a la informacion dada por el sensor de deteccién
de piezas en la regla de bornes XI Polo N°11.

Entrada de defecto exterior: Esta entrada corresponde a la informacion dada por un sistema exterior
al madulo pero en interaccién con él en el proceso. Informacioén en la regla de bornes XI polo N°8.
Se puede cablear por ejemplo, un defecto alta tension del modulo de pulverizacion de polvo

Entrada ventilacion de la cabina: Esta entrada corresponde a la informacién ventilacién cabina en
funcionamiento dada por el armario de la cabina en la regla de bornes XI Polo N°6.

Entrada marcha transportador: Esta entrada corresponde a la informacién transportador en marcha
dada por el armario del transportador en la regla de bornes XI Polo N°4.

Retorno alos parametros de la fabrica: Si hay un funcionamiento inadecuado, se puede volver a los
parametros de la fabrica pulsando el botén:

Init
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Vista confirmacién de retorno a los parametros de la fabrica:

v

Confirmacion del
retorno
Parametros de la
fabrica

A\

INICIALIZACION?

}(

Anulacioén retorno
Parametros de la
fabrica

Si el operador valida el retorno a los parametros de la fabrica, se reinicializan los parametros siguientes:

» Paradmetro
» Calibrado
» Tabla de recorrido de la pistola
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7. Parametros del sistema
Vista "Parametros del sistema":

o K

Ajuste del
+ e contraste de la

pantalla

Calibrado de la o B /’”_ Limpieza de
parte tactil 61-13 _‘ﬁ m %J'f la pantalla
M Acceso al modo
I Supervisor Sames

Ajuste del contraste de la pantalla: La presién sobre las teclas + o - permite respectivamente
aumentar o disminuir el contraste de la pantalla.

Calibrado de la parte tactil: La presion sobre la tecla correspondiente lanza un procedimiento del
sistema que permite calibrar la parte tactil en funcién de la presion del dedo.

Limpieza de la pantalla: La presion sobre la tecla correspondiente lanza un procedimiento del sistema
gue permite desactivar la parte tactil durante 20 segundos para poder limpiar la pantalla.

Veulllez nettoyer 'ecran |

m on I

Acceso al modo Supervisor Sames : Este acceso con contrasefia permite acceder a los parametros
usados para la construccion y las reparaciones del médulo.
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8. Defectos y estados
Vista de "Defectos y estados".

& o %

Botén de
Reinicializacion

Manual Texto de defecto o de estado nimero 1

Esta vista presenta los defectos o estados en curso en el sistema.

Se pueden visualizar 10 defectos o estados en curso.
Botén de reinicializacion: Permite lanzar un procedimiento de reinicializacion del moédulo.

Si el defecto persiste, es que se mantiene y se debe reparar el sistema.
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Tabla recapitulativa de los defectos y estados.

Parada REV fuera de tension (seccionador cortado o parada de emergencia)

Manual La instalacion esta lista para funcionar. El acceso a la vista marcha
manual es posible.

Automatica Uno de los dos robots esta en marcha automética

Falta transportador

Uno de los dos o los dos robots estan en marcha automatica, estan listos

para oscilar y pulverizar pero el REV600 no recibe la informacion
"transportador en marcha". Contacto bornes 3y 4

Defecto variador 1

Defecto en curso en el variador 1

Defecto variador 2

Defecto en curso en el variador 2

Cortar el seccionador general
durante 30s, luego encender
nuevamente.

Defecto ventilaciéon

La ventilacion no funciona
Parametraje incorrecto (si es la
primera puesta en servicio)

Poner en servicio la ventilaciéon
Cambiar el sentido del contacto

Defecto exterior

Hay un defecto exterior
Parametraje incorrecto del contacto
XI (si es la primera puesta en
servicio)

Eliminar el defecto

Cambiar el sentido del contacto

Defecto regulacion eje 1

Defecto regulacion eje 2

Defecto en la transmisién del robot
El potenciémetro esté averiado
Problema de pilotaje del variador

Reparar la transmision y volver a

efectuar un calibrado
Cambiar el potenciometro y
volver a efectuar un calibrado

Defecto de calibrado
robot 1

Defecto de calibrado
robot 2

Ingreso de un valor fuera de la
gama

Ingresar valores validos
(valor Max. > valor Min.)
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9. Anexo

9.1. Anexo 1

Validacion de una funcién

Deseleccion de una funcion

Aumentar un valor

Programacion de las tablas de recorrido

v
x
4
Disminuir un valor G
Ve
]

de la pistola
Modo manual &jju—
(i}

Parametraje del robot 289

O=w
Modo automatico / Marcha oscilacion :[I%}}

ROBIOT; ROBIT;

N° de robot O i (2] ﬁ'

bl il
Pulverizacién : (;:
Distancia inicio plano F{E
Ancho de la pieza a la entrada/salida: /g* 76#
Navegacion en los menuas G <:| Ifb>

Marcha / Parada oscilacion

Registro

Anticipacion a los movimientos

Retorno al menu principal

Posicion inicio ciclo O
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Sentido de las entradas — A T

Ventilacion cabina %
L
Transportador en marcha
Velocidad del transportador C-"‘-Q
., . -2
Deteccién de piezas D«a;_g
Defecto exterior :&i
EXT.
Reinicializacién defecto iil’i
Entrar / validacion ‘ |
Movimiento robot |:[|-{‘J' |‘1}
Liberacion eje %‘] ;{-
4l
L 0 1 0 1
Seleccién del robot en Modo manual O @

Copia de tabla del robot n°1 al robot n°2 '{T‘l
| |

Tiempo de marcha @

Anticipacioén pulverizacion i
pacion p ﬁ @
Contraste G.
Calibrado de la parte tactil .
LS

Ingreso de la contrasefia

Limpieza de la pantalla q
(il
[t]
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