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Traducéao das instrucoes de programacao originais

Manual Técnico

ICOS Open STT

Este manual de instrugdes esté protegido para fins da lei dos direitos de autor e, por isso, deve ser tratado com confidencialidade. Este manual
de instrucdes deve estar disponivel na proximidade da maquina para o pessoal operador, em condi¢des legiveis e completo.
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Prefacio

Estas instrucdes de programacédo séo parte integrante do manual de
instrucdes e entregues, juntamente com o manual, ao cliente.

Estas instrugfes de programagédo devem estar disponiveis na
proximidade da maquina para o pessoal operador, em condi¢des
legiveis e completas.

O pessoal operador deve ter lido e compreendido estas instrucdes de
programacéo e o manual de instru¢des antes de trabalhar com a
maquina.

As instrucdes de seguran¢a no manual de instrucbes devem ser
respeitadas!

Os conteldos relevantes para a segurancga nestas ins  trugdes de
programacao ndo substituem as instru¢cfes de seguran ¢a no
manual!

Instrucdes de Seguranca

Operacao errada!
Perigo de vida!

A maquina sé deve ser operada por pessoal técnicod  evidamente
qualificado!

Programas desconhecidos devem ser controlados antes do inicio
dos mesmos e testados com velocidade baixa! Os erro s de
programa também podem originar danos na maquina!

Pecas moveis da maquina!l
Perigo de vida!

A maquina s6 pode ser operada com dispositivos de s eguranca e
proteccéo intactos e completos!

A maquina sé pode ser ligada, se nenhuma pessoa se encontrar
na zona de perigo (por exemplo, zona no interior da s vedacdes
protectoras)!

Versao 05.04 3/44
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A
Importante
ATENCAO

Para a operacdo das maquinas da IMA s&o permitidos
exclusivamente os sistemas de comando IMA com o0s
componentes de software e hardware previstos pelal  MA.

nao foram autorizados pela IMA, podem ocorrer grave s avarias no
sistema.

6 Na instalacdo de programas no computador de comando IMA, que

Intervengdes no sistema de comando da IMA por pesso  as ndo
autorizadas, em patrticular a instalagdo de software |, libertam a
IMA da obrigacdo de garantia e da responsabilidade pelo produto.

Verséao 05.04 4144
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Teclas e Botdes de Comando

Consola de Comando Principal

s

T
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‘ Interruptor de paragem de emergéncia

®* O botao em forma de cogumelo, caso seja activado em situagéo de
perigo, para imediatamente todos os accionamentos da maquina e
deixa-a sem tensdo.

® Utilizar o botdo em forma de cogumelo apenas em situacdo de
perigo! N&o utilizar para paragem, sob condi¢des de operacdes
normais, da maquina!

ICOSSTT_PT.doc Versédo 05.04 5/44
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Painel de comando 1

Fig. 2

gee ® Confirmar preparacdo operacdo manual
=

E; ® Preparacdo operacdo manual

® Confirmar paragem de emergéncia

>
S
e
@ * Desligar tenséo de comando
Y

® Confirmar paragem do eixo

® Reset

I'I% * Confirmar indicagso de erro

-% ® Confirmar fechar grade protectora

ﬁ ® |nterruptor de chave

ICOSSTT_PT.doc Versédo 05.04 6/44
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Painel de comando 2

Fig. 3

® Paragem NC

® Confirmar paragem do eixo

® Desligar tensdo de comando

| |®* Arranque NC

O
L% ® Confirmar paragem de emergéncia
=
A

® Reset

Confirmar indicacéo de erro

O

— |® Fixar a matriz

ICOSSTT_PT.doc Versédo 05.04
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Consola de Comando a Esquerda/Direita da
Mesa da Maquina

Fig. 4

ﬂ * Batente para cima

‘ ® Aspirador posic¢édo inicial

‘ ® Mesa posi¢ao inicial peca
-

— |® Fixar a matriz

® Mostrar jogo

® Fixar a ventosa de vacuo

® Fixar a peca

ICOSSTT_PT.doc Versédo 05.04 8/44
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Consola de Comando a Esquerda/Direita da
Maquina

Fig. 5

® |nterruptor de paragem de emergéncia

Ligar calha de elevacéo

® Paragem NC

Confirmar paragem do eixo

® Arranque NC

Pl@pé:lQ

ICOSSTT_PT.doc Versédo 05.04 9/44
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Consola de Comando Manual

Fig. 6

Interruptor de paragem de emergéncia

Fixar / soltar ferramenta

® Arranque NC

J L ® Aspiracdo aberta

® Paragem NC

® Com o potenciometro, a velocidade dos eixos pode ser regulada

(/: =
—]
@ progressivamente.

ICOSSTT_PT.doc Versédo 05.04 10/ 44



EIMA

-
SO\ SIMA
1

e ] : :

-

ICOSSTT_PT.doc

1k

£ Tl

CERsEny

FEA®DE ™

'H
-
1

ICOS Open STT
Interface do Utilizador

l

.

L

=

Botdes de comando para CNC
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Fig. 8

Os botdes de comando encontram-se na interface do utilizador ICOS
Open STT, no campo 2. Estes botdes encontram-se também nos
campos de didlogo para "Func¢des MDI" e "Fun¢des manuais"” (ver
também, mais abaixo, os capitulos individuais) e sé podem ser
clicados respectivamente nas janelas activas.

eclas de
nsolas de

Estes botdes de comando tém a mesma funcao que ast
comando correspondentes nos painéis de comando e co
comando!

Botéo "Confirmar erro da maquina”
Eliminar erro.

Confirmar erro da maquina.

Botao "Activar Iniciar CNC"

Iniciar fun¢gbes MDI (introducdo manual directa) ou programa do lado
zero.

Botao "Activar Reiniciar CNC"

Cancelar o processamento em curso. Primeiro rodar o potenciémetro
de avanco (4.4) para zero na consola portétil para operacao de
equipamento.

Todas as fungbes CNC surgidas sdo apagadas.

Botéo "Activar Paragem CNC"

Parar o processamento em curso. Primeiro rodar o potenciémetro de
avanco (4.4) para zero na consola portatil para operacdo de
equipamento.

O processamento parado pode ser retomado activando o botéo
"Activar Iniciar CNC".

Versao 05.04 11/44
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Interface do Utilizador

Indicacao de estado / Campos de indicacao

Campos de indicacdo 01 — 13

01 Grupo de eixos CNC actual
02 Estado CNC

| AUTOMATIE, 03 03 Modo de operagao (por ex. Automatico)
|NCPRG:9993.0 04 04 Programa CNC activo

| 05 05 Numero de erro CNC

I 06 06 Numero de erro CLP

|GI:| G0 G490 o7 07 Fungédo G activa

|G1 7 G54 08 08 Funcédo G activa

IME hdd0 h44s 09 09 Funcéo M activa

IMFKT:EI 10 10 Funcéo M confirmada

IMFKT:EEIEI 11 11 Fung&o M volante

|"~’~”<Ef““:*35'3'2 12 12 Namero de ferramenta actual

I Sp¥:15000 13 13 Rotag8es da ferramenta programadas

S% = Potenciometro do fuso; indicacéo das rota¢des do fuso.

F% = Potenciémetro de avanco, indicacdo da velocidade de avanco.

%100 [Fsiz0
Fig. 11

ICOSSTT_PT.doc Versédo 05.04 12/ 44
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Indicar valor real dos eixos

Fig. 12, Exemplo para designacgéo dos eixos CNC

‘o mmma _——— Séoindicadas as posicdes efectivas dos eixos CNC.
e | | b o TLAL ¥ Lo | |
S e e ] v |
v =
-
[
L
s E :-
L i LD B

‘o mIMA Eixo X = Suporte esquerdo / direito

Eixo Y = Fuso principal no suporte esquerdo/direito

Al eP g

Eixo Z = Suporte para cima / para baixo

Eixo W = Eixo de rotacdo do fuso principal.

POSICAO = Posigao actual do eixo CNC, referente ao ponto zero.

DELTA = Diferenca entre posi¢éo tedrica do comando CNC e a
posicao real do eixo CNC.

SCHLEPP = Resisténcia dos eixos CNC (ver capitulo "Erro de
arrasto").

Activar o botdo "OP/OM", para comutar entre a indicacao da posi¢éo
referente ao ponto zero da peca a trabalhar e a indicacdo da posicéo
referente a deslocacao do ponto zero.

Em maquinas com varios grupos de eixos CNC, deve ser seleccionado

0 grupo de eixos CNC correcto, para a indicacdo do eixo CNC correcto
(ver capitulo "Seleccionar grupo de eixos CNC").

ICOSSTT_PT.doc Versédo 05.04 13/44
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Interface do Utilizador
h

Seleccionar grupo de eixos CNC (opcional)

Para a operacdo nos modos de operacdo manual e funcbes MDI, bem

el I
& H como para a indicagdo do valor real dos eixos CNC correspondentes &
et i

W necessario, nas maquinas com varios grupos de eixos CNC,

p : seleccionar o grupo de eixos CNC correspondente (depende da
= W maquina, ndo na BIMA 210 e BIMA 310).

E -

',"- . & Exemplo:

Em maquinas com varios grupos de eixos CNC (por ex. nas maquinas
de portico BIMA) deve ser seleccionado o grupo de eixos CNC
correspondente, para mostrar o primeiro e 0 segundo eixo Y em
separado.

I-.P/'J Seleccionar grupo de eixos CNC Mesa 1 (esquerda).

I-. . r j Seleccionar grupo de eixos CNC Mesa 2 (direita).

.%{' Ligar e/ou desligar o grupo de colagem de bordos do grupo de eixos
L CNC.

ICOSSTT_PT.doc Versédo 05.04 14/ 44
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Principios da operacao

Ligar / desligar a maquina
Ligar
Ligar o interruptor principal (5.1) no armario de distribuicao.

ApOs aceleragdo do computador, activar a combinacao de teclas
Ctrl + ALT + Entf..

Fig. 16
Iniciar sessao em Windows

Iniciar sesséo — operador da maquina

Nome do utilizador: introduzir IMA.
Palavra-passe: introduzir IMAIMA (atenc&o as maiusculas).
O utilizador "IMA" tem apenas direitos limitados de acesso aos dados,

para evitar apagar acidentalmente ou alterar dados importantes do
sistema.

Iniciar sesséo — pessoal assisténcia técnico
Nome do utilizador: introduzir POWER.

Palavra-passe: introduzir IMAPOWER (atencdo as mailsculas).

O utilizador "POWER" tem direitos plenos de acesso aos dados, para
poder realizar alteracdes ou actualizacdes de software.

Apés o inicio de sessao em Windows, a interface do utilizador ICOS
OPEN STT arranca automaticamente.

Realizar o inicio de sesséo na recolha de dados da maquina (MDE)
(ver capitulo "Recolha de dados operacionais e da maquina MBE").

Confirmar erro (ver capitulo "Confirmar erros").

B & I Ligar / desligar aquecimento da cola. Ligar o aquecimento do grupo de
"% colagem de bordos (se disponivel).

I Aproximar os pontos de referéncia.

ICOSSTT_PT.doc Versédo 05.04 15/44
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Desligar a maquina
Remover a ferramenta do fuso(s) principal(ais) através das fungfes
MDI.

Terminar o programa IMAWOP através da activagdo da combinacao
de teclas Alt + F4.

Terminar o programa ICOS OPEN STT através da activacdo da
combinacao de teclas Alt + F4.

O campo de dialogo "Consulta de seguranca” é exibido na interface do
utilizador ICOS OPEN STT.

Confirmar a pergunta "Quer mesmo sair do programa?" com um clique
no botéo "Encerrar sistema”.

@ Desligar a tens@o de comando.

Ap6s o pedido através do comando, desligar a maquina activando o
interruptor principal no armario de distribuicédo (5.1).

ICOSSTT_PT.doc Versédo 05.04 16/ 44
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Funcado de paragem de emergéncia

O interruptor de emergéncia s6 deve ser accionado no caso de
ameaga para a saude das pessoas ou de perigo de danos na maquina!

O interruptor de paragem de emergéncia ndo deve ser utilizado para a
paragem geral da maquina, porque pode originar avarias de
funcionamento. No caso de avarias da maquina, activar sempre
primeiro a paragem do avanco.

Na funcdo de paragem de emergéncia, os médulos e os grupos da
maquina sao ligados sem corrente. Os eixos CNC e todas as pecas
moveis da maquina devem ser imediatamente parados. Todas as
funcdes da maquina sédo desactivadas, respectivamente na posicao
inicial.

Por exemplo, se os batentes ndo podem ser aproximados. Todas as
pecas a trabalhar sdo apertadas na mesa da maquina e ndo podem
ser soltas.

A funcéo de paragem de emergéncia é accionada através da activagéo
de um dos interruptores vermelhos de paragem de emergéncia.
Rodando o interruptor de paragem de emergéncia no sentido dos
ponteiros do reldgio, este € novamente desbloqueado.

A CUIDADO

Pecas moveis da maquina!
Perigo de ferimentos!

Ao activar o interruptor de PARAGEM DE EMERGENCIA0 uno
caso de falha de corrente, as pecas méveis da maqui  na podem
deslocar-se ou virar.

A CUIDADO

Cola quente derramada!

Perigo de queimaduras!
Ao activar o interruptor de paragem de emergénciao U no caso de

falha de corrente, o cilindro de cola do grupodec  olagem de
bordos para! Cola quente pode sair do deposito de ¢ ola!

Versao 05.04 171744
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Confirmar paragem de emergéncia

Eliminar o perigo.

Desbloquear o interruptor de paragem de emergéncia (Fig.17).

Activar reiniciar CNC.

Para confirmar a paragem de emergéncia, activar a confirmacao de
paragem de emergéncia ca. 0,5 segundos.

a

ICOSSTT_PT.doc Versédo 05.04 18/ 44
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4

Abrir / fechar porta da grade protectora

Por ex., se a maquina esta equipada com um grupo de colagem de
bordos, a tecla "Comunicar entrada" e o interruptor de chave
"Confirmar porta da grade protectora" estdo adicionalmente integrados
no painel de comando do carro da consola de comando e/ou no
armario de distribuicao.

Para entrar na area traseira da maquina e ai, poder, por ex., abrir e/ou
fechar o aperto das tiras no grupo de colagem de bordos ou no
carregador de rolos, a tecla "Comunicar entrada" tem de ser activada
antes da abertura da porta da grade protectora. Carregando nesta
tecla, é activada a funcdo de paragem dos eixos (ver capitulo "Funcéo
da paragem dos eixos"). Para, a seguir, voltar a confirmar a funcéo de
paragem dos eixos com a porta da grade protectora fechada, o
interruptor de chave tem de ser rodado para a direita. Desta forma
evita-se uma confirmacéo inadvertida dos accionamentos dos eixos
CNC.

Pecas moveis da maquina!

Perigo de vida!

A porta da grade protectora so pode ser fechada se ndo estiverem
pessoas na zona de perigo!

Para mais informac¢@es sobre a porta da grade protectora, consultar o
capitulo “Grade Protectora” no manual de instrucdes.

Versao 05.04 19/44
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Funcado de paragem dos eixos

A zona de trabalho a frente da mesa da maquina esta protegida com
esteiras de acesso. Em vez de uma esteira de acesso, a maquina pode
estar opcionalmente equipada com uma barreira luminosa.

A funcao de paragem dos eixos é activada, se uma esteira de acesso
activa é calcada, o suporte ou uma mesa da maquina se desloca para
a zona de uma esteira ndo confirmada ou se a porta da grade
protectora é aberta. O avanco para e todos 0s accionamento dos eixos
CNC séo ligados sem corrente. Mas todas as outras funcfes da
maquina podem ser usadas, por ex. para apertar pecas e aspiradores
de véacuo.

Confirmar paragem dos eixos / esteira de acesso
Com activar Reiniciar CNC, apagar erro de arrasto.

Rodar para a direita o interruptor de chave "Confirmar porta da grade
protectora” (9.7, se disponivel), se o interruptor de paragem de
emergéncia (6.1) foi activado ou a porta da grade protectora
desbloqueada.

Activar tecla "Paragem dos eixos" (9.3) ca. 0,5 segundos, para
confirmar paragem dos eixos / esteira de acesso.

Pecas moveis da maquina!

Perigo de vida!

A paragem do eixo s6 pode ser confirmada se ndo est  iverem
pessoas na zona de perigo!

Versao 05.04 20/ 44
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Erro de arrasto

/ Se, com a funcdo de paragem dos eixos activada, um dos eixos CNC
/ (por ex. do carregador de substituicdo de adaptadores/ferramentas) é
deslocado a mao, entdo com grandes movimentos a funcéo de
paragem de emergéncia é activada imediatamente. Desta forma, a
posicéo real do eixo CNC sucede-se fora da zona em que o comando
ainda compensa o desvio do valor teorico/real. Com movimentos
pequenos, a posicdo real do eixo CNC encontra-se dentro desta
janela. Se, agora, a funcdo de paragem dos eixos é novamente
confirmada, o arrasto é compensado com um movimento intermitente.
Este movimento intermitente da maquina pode provocar danos nos
elementos dos accionamentos. Por isso, antes de um novo arranque
dos eixos CNC, um eventual erro de arrasto deve ser apagado
activando a tecla "Activar Reiniciar CNC". O erro de arrasto € indicado
na interface do utilizador ICOS OPEN STT, no campo 1 "Valores reais
dos eixos" (cf. capitulo "Indicar valores reais dos eixo0s").

O comando CNC compara constantemente as posicdes efectivas dos
eixos CNC com aquelas onde um eixo CNC deve ficar em resultado da
corrente do motor admitida. A diferenca destes dois valores é
designada como arrasto. O valor é indicado na vista dos eixos na 3?2
coluna.

ATENCAO

Movimentos bruscos da maquina devido a formacéao de erros de
arrasto!

6 Antes de um novo arranque dos eixos CNC, apagaro e rro de
arrasto activando a tecla “Activar Reset CNC”" no pa  inel de

comando do carro da consola de comando e/ou armario de
distribuicao.

ICOSSTT_PT.doc Versédo 05.04 21/44
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Mensagens da maquina

MHO012%kein gueltiges Prograrmim in der Arbeitsliste

MO024 % Trittrnatte links betastigt
MO032%5Schutztuer links nicht geschlozzen
MNO407$Bahrkopf HBE 2 drehbar nicht unten

Fié. 21, Campo de didlogo das mensagens da maquina

: O BIMA Na interface do utilizador ICOS OPEN STT, no campo 1 "Mensagens
! N s da maquina", séo visualizadas mensagens sobre o estado da maquina.

W
=

: il Na janela de visualizacdo inferior do campo de dialogo de diagndsticos
I - LA podem ser introduzidos textos individuais para cada mensagem. Para
4 e o efeito, clicar com o rato na mensagem visualizada, introduzir o texto
T &
15 e guardar.
£
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Interface do Utilizador

z I MA ICOS Open STT T—ll

Confirmar erros

Os erros sao visualizados na interface do utilizador ICOS OPEN STT,
no campo 1 "Mensagens da maquina".

Activar Reiniciar CNC.

Confirmar paragem de emergéncia.

a

Rodar o interruptor de chave "Porta da grade protectora” para a direita.

Eliminar erro.

Confirmar erro da maquina.

®

) Accionar a paragem dos eixos ca. 0,5, para confirmar paragem dos
§J | eixos / esteira de acesso.

ATENCAO

Perigo de colisdo devido a operacao errada!l

processamento, eventuais ferramentas e grupos devem ser
afastados da peca no modo de operacdo “Fun¢des manu  ais” e,
de seguida, levados para a posicao inicial no modo de operacgéo
“Func¢bes MDI"!

6 Ap6s o cancelamento de um programa, e antes de umr  einicio do
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Interface do Utilizador

n I MA ICOS Open STT T—ll

Modos de funcionamento

Modo de operacao: Aproximar pontos de
referéncia

Confirmar erro (ver capitulo "Confirmar erros").

e IIHAJ- Aproximar pontos de referéncia (interface do utilizador ICOS OPEN
STT, no campo 4 "Modos de operacéo e fungBes especiais").

EEHESY
FEASDE ™

Rodar para maximo o potenciémetro de avango na consola portatil
para operagdo de equipamento.

==*:| Activar Iniciar CNC (interface do utilizador ICOS OPEN STT,
I l no campo 2 "Bot8es de comando para CNC").

Deslocar eixos CNC para pontos de referéncia.

Comecar a producéo (ver capitulo "Modo de operagéo: Automatico
(Producao)").

Modo de operacao: Automatico (Producao)

Fig. 26

Confirmar erro (ver capitulo "Confirmar erros").
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Interface do Utilizador

V‘ I M A ICOS Open STT —)
Seleccionar o programa desejado a partir da lista de trabalhos.

o mIMA 3 Ligar AUTOMATICO.
J;,”. L BE TR ¥ 5 4

1l

|

o e
Y _— Wi
o T
B

Fig. 27

# 1 | Apertar a peca a trabalhar, no lado esquerdo e/ou direito da mesa da

rssrsriiisr]

LA Magquina.

Activar a tecla "Paragem dos eixos" ca. 0,5 segundos, para confirmar a
esteira de acesso a frente do lado esquerdo e/ou direito da mesa da
magquina.

Iniciar o processamento do lado esquerdo e/ou direito da mesa da
magquina.

Parar o processamento em curso do lado esquerdo e/ou direito da
mesa da maquina.

Retomar o processamento parado no lado esquerdo e/ou direito da
mesa da maquina.

Accionar a tecla "Activar Reiniciar CNC", para cancelar o
processamento em curso no lado esquerdo e/ou direito da mesa da
magquina.

ATENCAO

Perigo de colisdo devido a operacéo errada!

NIRTIRE-S R te>

processamento, eventuais ferramentas e grupos devem ser
afastados da peca no modo de operacdo “Funcdes manu  ais” e,
de seguida, levados para a posicao inicial no modo de operacgéo
“Func¢bes MDI"!

Operacéao errada!l
Perigo de vida!

\ | Programas desconhecidos devem ser controlados antes do inicio
| dos mesmos e testados com velocidade baixa! Os erro s de
programa também podem originar danos na maquina!

6 Ap6s o cancelamento de um programa, e antes de umr  einicio do
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z I MA ICOS Open STT T—ll

Funcgbes manuais
(Deslocar manualmente eixos CNC)

M- Funktionen B =

Aktiver Satz

: . - ! :
I Gar [mea7 b3
iy r d MO :Handeingabe -

L " H MOl :Alle OFE sinsteusm
O Bearbedungzkopd nach unten
O Bearbedunazkapl nach aben

-
|

- MO Werkzeugwechselabbruch

£ MO Werkzeug in der Spindel spannen W

- MO Spindelsusblazung A5

MO Haupts pandal Iremeechialn

- MO o O :Haupis pindel Thn simwechseln

Flg' 28 DI Nutsaege nach oben

MO :Mutzaege nach unien cM=1wi=2

HDIT Fegte HBE nach aben =

7z & X O EHhad K

Fig. 29, Caixa de dialogo da operacdo manual, depende do tipo de
maquina

Confirmar erro (ver capitulo "Confirmar erros").

Z-&| Accionar o bot#o "Para funcdes manuais” (interface do utilizador ICOS
OPEN STT, no campo 4 "Modos de operacéo e fungbes especiais").

O campo de diadlogo "Operacao manual" é visualizado na interface do
utilizador ICOS OPEN STT.

Apenas estéo activos os botdes no campo de didlogo "Operacao
manual”.

Htewd ol | 5% Tor Nas maquinas com varios grupos de eixos CNC, activar os botbes
2 e ] é I‘ ‘TE&T 1~ Hﬁj Id correspondentes para o grupo de eixos CNC desejado na caixa de
S A didlogo "Operagdo manual".

Activar a tecla " 1 " (deslocar eixo 1mm) no campo de dialogo
| ' - "Operacdo manual".

Se é accionada atecla" 1", o eixo CNC seleccionado desloca-se
gradualmente 1 mm.

.| Activar o campo de dialogo "Operagdo manual”, para voltar a
{_}f‘ desactivar a tecla anteriormente accionada (por ex. tecla" 1 ").

O eixo CNC desloca-se enquanto atecla™ + " ou " - ", na consola
portatil para operacdo de equipamento, esta activada.
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ICOS Open STT i
Interface do Utilizador T 1
h

Seleccionar, através de duplo clique, o eixo CNC desejado a partir da
lista no campo de didlogo "Operacao manual”.

Diminuir o potenciometro de avanco (Fig. 30.5) na consola portatil para
operacao de equipamento.

Na consola portatil para operacéo de equipamento, activar atecla " +"
ou " —" (Fig. 30.2 ou Fig. 30.4) e manté-la premida.

Aumentar cuidadosamente o potenciometro de avanco (Fig. 30.5) na
consola portatil para operacdo de equipamento.

x\ Fechar campo de didlogo "Operacdo manual”.

Pecas moveis da méaquina!

Perigo de colisdo!
Nos modos de operagdo manual, o avanco deve ser dim  inuido

com o potenciometro na consola de comando manual!
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Interface do Utilizador

z I MA ICOS Open STT T—ll

Funcdes MDI

£ i x
O EIMA MDI- Funktionen x|
R

Aktiver Satz

= pr e P R—T— 1 i
i 9 S fr1a87 113
- t IDI1:Handeingabe -

= ; : MO Alle OFE einsteuern
DI :Bearbeitungskopf nach unten
D11 :Bearbeitungskopf nach oben
D Mwerkzeun zelabbruch
DI MWerkzeug in der Spindel spannen k
DI :Spindelausblasung AUS
. Aa . B kDI :Hauptzpindel freiwechzeln
Flg' 31 DI :Hauptzpindel Tnn einwechseln
DI :Mutsaege nach aben
kDI :Mutzaege nach unten xch=1 y:M=2
kD11 :Feste HEE nach oben ;I

7l B X 0O iR

Fig. 32, Campo de dialogo das fun¢des MDI, depende do tipo de
maquina

MDI significa introducéo directa manual. Com o0 modo de operacao
"Func¢Bes MDI" podem ser introduzidos directamente e executados
registos de programas em codigo DIN.

Confirmar erro (ver capitulo "Confirmar erros").
Diminuir o potenciometro de avanco (Fig. 30.5) na consola portatil para

operacao de equipamento.

OPEN STT, no campo 4 "Modos de operacéao e funcdes especiais").

Q Accionar o botéo "Para fun¢cdes MDI" (interface do utilizador ICOS

O campo de dialogo "Fun¢des MDI" é visualizado na interface do
utilizador ICOS OPEN STT.

Apenas estdo activos os botdes no campo de didlogo "Fung¢des MDI".
[' : Nas maquinas com varios grupos de eixos CNC, activar os botdes

T e Y | \ :
‘ I'/] é _Ij Eégq 9 Hﬁ I cp’rrespondentNes para o grupo de eixos CNC desejado no campo de
Fig. 33 dialogo "Fun¢des MDI".
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Interface do Utilizador

z I MA ICOS Open STT T—ll

Seleccionar, através de duplo clique, a fungédo MDI desejada a partir
da lista no campo de dialogo.

T—’l Accionar botédo "Activar Reiniciar CNC" (campo de dialogo "Funcdes
MDI").

Aumentar cuidadosamente a velocidade através do potenciometro de
avanco (13.4) na consola portéatil para operacdo de equipamento.

x\ Fechar campo de didlogo "Func¢des MDI".

Pecas moveis da maquinal

Perigo de colis&o!
Nos modos de operagdo manual, o avango deve ser dim  inuido

com o potenciémetro na consola de comando manual!
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Funcdes adicionais

Ligar e desligar funcdes e grupos

. mma [ | FuncBes E/A (ligar bomba de vacuo, cobertura de aspiragao activa,

ligar / desligar transportador de aparas, ligar / desligar unidade de
colagem, ligar / desligar diminuicdo da temperatura da unidade de

: colagem). Estas fungBes adicionais podem ser activadas através deste
5] ; menu ou através dos botdes inferiores.

! E Ligar / desligar bomba de vacuo.

L J. s Ligar/ desligar modo de operagéo "Processar peca comprida”.

Loead

Ligar / desligar transportador de aparas (opcional).

-

B il

Baixar cobertura de aspiracéo para activar e/ou desactivar o fuso
= principal.

[ P S

B 2. I Ligar / desligar aquecimento para o grupo de colagem de bordos
(opcional).

i Baixar aquecimento para o grupo de colagem de bordos, por ex. para
:ﬂr pausas (opcional).

TI_ Levantar e/ou baixar trilhos de elevagéo (opcional).

== Ligar / desligar operacao de matrizes (opcional).

A

Incluir / excluir passos do programa (ndo nas maquinas de portico).
) =

I'F"[| Iniciar processamento no lado esquerdo da mesa da maquina.
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Interface do Utilizador

ICOS Open STT T—ll

wuL |
]

Operacéo de recarga

Processar programas enormes (opcional).

Em processamentos especialmente grandes pode acontecer que o
programa CNC néo possa trabalhar uma peca. Se o programa foi
carregado através da operacgédo de recarga e nao através da lista de
trabalho, realiza-se uma transferéncia peca por peca. Se foi transferido
um programa demasiado comprido a partir da lista de trabalho

(ca. >= 60kB) efectua-se uma mensagem de erro:

"O programa nao pode ser transferido."”

N&o é possivel uma transferéncia a partir da lista de trabalhos!

Este programa so pode ser transferido através da operacgéo de

recarga.

Ter em atencao as seguintes condicbes para a opera¢  &o de
recarga.

® Na&o é possivel em maquinas de portico.

® N&o programar saltos de linhas.

® Na&o incluir nem excluir partes do programa através das fungfes
MDIL.

® Apenas tipo de ocupacéo 1 peca por lado.

® Na programacédo em IMAWOP, a operacéo de recarga tem ser
activada (caixa de dialogo do cabecalho do programa, op¢oes).

Iniciar programa em operacéao de recarga.

Accionar botédo da operacéo de recarga.

Betriebsartena il

L

BAchtung -
Diese Betriebzart ist fir die Bearbeitung von
Ubergroszen Programmen gedacht!
Dafiir mizsen bestimmte Yarrauzsetzungen edillt seinl
ollen Sie wirklich forfahren?

CMC- PPPRode

Bbbrechen

Aparece a caixa de didlogo acima representada.

CMC- PPPhode

Accionar o botdo CNC-PPPMode.

Clique duplo sobre o programa desejado na lista de selecgéo.
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Interface do Utilizador

Apertar peca.

_D Activar Iniciar CNC na consola de comando da maquina.

Gestéo dos alojamentos dos bordos

Ocupacéao dos alojamentos dos bordos
" ,'.'."".“E_h |E§ No campo de dialogo "Ocupacéo dos bordos" é indicado qual o

21N 3 s material de bordos que deve ser utilizado em cada alojamento dos
- bordos.

T : Ly Seleccionar o alojamento dos bordos a editar e marcar a azul com um
4 R-] clique do rato.
i =

e -

e = g lzs
Fig. 35

[ ™ Editar dados dos bordos no campo de didlogo "Tabela de ocupacéo
dos bordos" (ver o capitulo "Dados dos bordos").

Desta forma, o registo anterior € apagado.

Fechar o campo de dialogo "Ocupagéo dos alojamentos dos bordos".
Todas as alteracdes séo aceites.

Fechar o campo de dialogo "Ocupagéo dos alojamentos dos bordos".
As alteracBes na ocupacao dos alojamentos dos bordos séo
canceladas.

Apagar os dados do alojamento de bordos seleccionado.

B X K
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Interface do Utilizador

Tabela de material dos bordos

Se, apos seleccdo de um alojamento de bordos no campo de dialogo
"Ocupacédo dos bordos", o campo de didlogo "Tabela de ocupagéo dos
bordos" foi chamado, o bordo disponivel no alojamento de bordos pode
ser guardado, ap6s uma seleccédo de um outro bordo a partir da tabela,
com um comprimento de rolos eventualmente alterado.

il

Accionar o botéo "Adicionar registo de bordo", para chegar ao campo
de dialogo "Tabela de ocupacéo de bordos" e ai criar um novo registo.

Editar os dados do bordo no campo de didlogo "Tabela de ocupacéo
de bordos" (ver o capitulo "Dados dos bordos").

K Bl

Desta forma, o registo anterior é apagado.

Fechar o campo de didlogo "Ocupacao dos alojamentos dos bordos".
Todas as alteracdes séo aceites.

Fechar o campo de didlogo "Ocupacao dos alojamentos dos bordos".
As alteracBes na ocupacao dos alojamentos dos bordos séo
canceladas.

Apagar os dados do alojamento de bordos seleccionado.

B X %

Tetlnlie Kol v el im g =]

Lasn., | Fanlarcces :
Hal, 1
i D_&CE

e l ol I ater.. Foaen . Reram satar Canltrooce | |- n | TR I i 'ﬂ:r...l Fc e .| Ferane = var

rr 1 a7 nn

v X @ =€ FHe—

Fig. 36

ICOSSTT_PT.doc

= v X il =

Caixa de dialogo "Ocupacao de bordos" e "Tabela de bordos".

Seleccionar alojamento de bordos e, de seguida, introduzir o bordo
desejado a partir da caixa de dialogo "Tabela de ocupacéo de bordos".
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Dados dos bordos

Cédigo dos bordos

Se o programa do alojamento de bordos néo foi programado
directamente no IMAWOP, mas sim através de seleccao automatica
(-99), entdo o alojamento de bordos é transmitido com ajuda do codigo
do bordo introduzido na lista de trabalhos.

Espessura dos bordos

Espessura em mm. A partir de uma espessura de 3 mm, a aplicacdo
de cola é ajustada para bordo espesso (posicao final posterior da guia
de contrapresséo).

Altura dos bordos

Se estéo registados varios bordos sob 0 mesmo cadigo de bordos com
diferentes alturas, a selecc¢éo do alojamento de bordos realiza-se
segundo a altura do bordo introduzida. A altura introduzida tem de ser
4 mm maior do que a espessura da peca programada. Se nao é este 0
caso, aparece a mensagem de erro "Cor do bordo ndo encontrada!"

Se a altura de bordos esta definida com 0 mm, ndo se realiza um
controlo com a espessura da peca.

Pressao dos bordos

Percurso em mm, com o que o rolo pressor principal, do grupo de
colagem de cantos, pressiona o material dos bordos contra a peca.

Com o grupo de colagem de bordos VT 100, a presséo dos bordos
realiza-se através dos cilindros de contacto, com o grupo de colagem
de bordos VT 50, a pressdo dos bordos realiza-se através de
deformacdo do rolo pressor principal.

Comprimento dos rolos

O comprimento dos rolos do material de bordos é cortado, apés cada
processo de colagem, para o comprimento dos bordos necessario. Se
na ocupacao dos bordos séo definidos varios alojamentos com o
mesmo cAdigo e a mesma altura, comuta-se automaticamente para um
alojamento com comprimento de rolos suficiente, se o comprimento
dos rolos do bordo do primeiro alojamento ficou muito curto (sem
monitorizacdo com bordo manual / alojamento de bordos 0).
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Acessorios (régua de menus a esquerda)

Visualizar lista de trabalhos

"o -.m"' —— Activar o botdo "Lista de tarefas", para chegar ao campo de dialogo
- @1 =eeess | ——F "Lista de trabalhos".
Srtiner e el 3 |
: ; ! Os programas séo trabalhados a partir da lista de trabalhos.
L L
: - Para producédo a partir da lista de trabalhos devem ser criados
— e kA programas CNC (extensao *.SRC) (ver os Programas IMAWOP e
: 1 | 5= IMAWINCAD).
Fig. 37
| Lista 2 = lado invertido
| 2
FProgramm: Stilck: Lange: Breite: Dicke: Kante: j
I 1 Lista 1 = lado zero
Programm: Stilck: Lange: Breite: Dicke: Kante:

Programm. SRC oooo 019.0

Fig. 38

Activar F4 (INSERIR) ou F6 (ACRESCENTAR), para chegar ao campo
de didlogo "Introducéo de lista de trabalhos" e ai inserir programas
CNC na lista de trabalhos.

Eingabe Arbeitsliste x| Activar o botéo "Seleccao" e seleccionar
programa CNC a partir de um directoério.
Auzwahl |
Frograrmm: I
Editieren |
Stiick: nooo
Kante: I =ﬁ E |
Lange: o000
Breite: o000
Dicke: o000
ok, |
Abbrechen |
Fig. 39
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Programa

Aqui deve ser introduzido o nome do programa CNC ou seleccionado
através da activagao do botdo "Seleccao".

Dados errados de programas e pecas!

Perigo de ferimentos!
Antes do inicio do programa, os dados dos programas e pecas na

\| interface do utilizador devem ser ajustados com 0s dados reais!

Os erros de programa também podem originar danos na maquina!

Peca

Quantidade das pegas a produzir. Se é introduzido 0 em "Peca:", séo
produzidas pecas até o programa CNC ser retirado da lista de
trabalhos.

T

Bordo

Seleccao do alojamento de bordos através do cédigo do bordo com
ajuda da cor do bordo introduzida neste campo de introducdo. Se na
maquina ndo existe um grupo de colagem de bordos, aqui néo é
necessario qualquer registo. O registo também é suprimido, se o
alojamento do bordo foi seleccionado directamente na programagcao.

Seleccéo do programa Lista de trabalhos.

Os programas actualmente para processamento séo visualizados na
primeira linha da Lista 1 ou Lista 2.
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F2 "APAGAR" — apagar todos os programas CNC a partir da lista de
trabalhos.

F3 "APAGAR LIN" — apagar uma linha (programa CNC na linha
marcada a azul).

F4 "INSERIR" — inserir um programa CNC na lista de trabalhos.

F5 "REINICIO" — transferir novamente um programa CNC
(eventualmente, com valores alterados) para o comando CNC.

F6 "ACRESCENTAR" — acrescentar um programa CNC a lista de
trabalhos.

F7 "LISTA 1/ LISTA 2" — produzir a partir da Lista 1 ou Lista 2. A lista
activa é mostrada na parte inferior do campo de dialogo. A tecla de
funcéo F7 so esta activa se, através de activacédo da tecla de funcéo
F12 "MODO OP.", foram seleccionadas duas listas de trabalhos.

F8 "BORDQ" - campo de dialogo "Ocupacao de bordos". Esta tecla de
funcao so6 esta activa em maquinas com grupo de colagem de bordos
activo (ver capitulo Gestéo dos alojamentos dos bordos).

F9 "TAREFA" — seleccionar programa CNC a partir da pasta de
tarefas.

F12 "MODO OP." — seleccionar a opera¢cdao com uma ou duas listas de

trabalhos. Se a 22 lista de trabalhos é desactivada, trabalha-se o
programa CNC a partir da Lista 1 para o lado zero e lado invertido.
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Informacobes adicionais sobre a lista de trabalhos

Programm: Stick: Lange: | Braite: | D

CUMEWOP4MERCT Werndl_PF_R35_4.. 0000 0800.0 0E800.0 0,
CHMEWOPAINSECTBLEintell 0oon 0750.0 0531.0 0

CHIMAWOP40'\SRC1 Y BiEinstell.SRC
D4[2BJ03 14:34:06 L&rwge : 750
FP-Yersion : 4.0.198 Eresdte : 530
Diicke : 25
wig gy
Bestickt Michk bestics Kantenlinge Kentenschacht: |
IMA4151 Fase 30¢=T4151
I 4152 FL=T4152
|4 P an

Colocar o ponteiro do rato por cima da zona de especificacdo do
caminho do ficheiro para ver uma janela com informag¢@es adicionais
sobre o programa CNC.

Gestor de ficheiros

o mIMA | o Atrav_és das _seguir_1tes teclas de funcdo, deslocam-se e copiam-se
. AN e Ee ficheiros e directorios.
Srtiner e el 34y
= 5 F2 "DIRECTORIO" — substituir directdrio.
L
: - F4 "EDITAR" — editar um programa CNC seleccionado.
—— e
s -
-’f&‘;‘-"ﬂ 1 | Hea F5 "COPIAR" — copiar um ficheiro marcado para o directério de destino
e e - seleccionado (janela oposta) e/ou unidade de destino.

F7 "CRIDIR" — criar um novo directério.

F8 "APAGAR" — apagar um ficheiro ou directério
(protegido por palavra-passe, IMAIMA).
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Recolha de dados operacionais e da maquina

(MBE)
Schicht: 04.09.03 11:55:11
Angemeldet; 04.09.03 03:14:40
1 2z 3 4 5 [ i 8
© C C C C C C C
EDE | kdenge: | Dauer (Std): |
Stillstand 0:00:00
Stidrung 0:00:00
Introducao
‘o mmma ==} Através da introdugdo de dados operacionais e da maquina, criam-se
) L BETLHLE ¥ 5 = H ~
] REE automaticamente protocolos. Os protocolos em formato HTML s&o

guardados automaticamente no directério C:\IMA\BDE\ no respectivo
subdirectério.

£riEeid

f. %3

F2 "INIC SESSAQ" — iniciar sessdo com nome e turno.

F3 "SAIR SESSAQ" — terminar turno.

F6 "MDE" — mudar para visualizacdo de dados da maquina.
F7 "MANUTENCAOQ" — visualizar listas de manutenc&o.

F8 "TEMPO OPER." — visualizar tempos de funcionamento.
F12 "PROTOC." — visualizar protocolos.

F6 MDE
F2 "INIC SESSAO" — iniciar sess&o com turno e nome.

Sao recolhidos os seguintes dados da maquina:

® Duracgdo da imobilizagédo

® Duracédo da avaria

® Duracgdo do tempo de producéo

®* Numero de pecas trabalhadas

Os botes "1 "a" 8", em cima, no campo de dialogo "Recolha de

dados operacionais e da maquina (MBE)", podem ser ocupados com
| mais razdes de imobilizacéo, por ex. sem material, etc. (opcional).
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F7 MANUTENCAO

A frente do respectivo trabalho de manutengéo deve ser indicada uma
hora, que diminui até 0 (zero). Se uma hora diminui até 0, aparece na
interface do utilizador ICOS OPEN STT, no campo 1 "Mensagens da
maquina”, uma indicacdo correspondente para realizagdo do trabalho
de manutengédo. Através de duplo clique no correspondente trabalho
de manutencéo e activacao do botdo "OK" no campo de didlogo
visualizado, a hora inicial aumenta novamente.

F8 TEMPO DE OPERACAO

Sao mostrados os seguintes tempos de operacao:
® Horas de operagéo

® Fuso principal 1

® Processamento de varios fusos Cabecga 1

® Fuso adicional 1

® Bomba de vacuo 1

F12 PROTOCOLO

Ver protocolos.

F2 "PRONTQ" — ver o protocolo actual de producéo.

F3 "TURNQ" — ver o protocolo actual de turnos.

F4 "MANUT." — ver o protocolo actual de manutencéo.

F5 "PROC" — ver o protocolo actual de processamento (opcional).
F6 "TODA PROD" — ver todos protocolos de producéo.

F7 "TODOS TURNOS" — ver todos protocolos de turnos.

F8 "TODA MANUT." — ver todos protocolos de manutencéo.

F9 "TODOS PROC." — ver todos protocolos de processamento
(opcional).
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Programas utilitarios

o mIMA Est&o disponiveis os seguintes programas utilitarios:
Ce = ....-'-'? L ll_“' ® Seguranca de dados
= ; ® Cliente para Teleservico
b ®* |MA 231 Cédigo de Barras
i i
o B B

Seguranca de dados

37 Datsich =100 %]
Dakei
—&u sichernde Dateien -
IS:Lu:herunglaufwerk:
[ B TMATRONIC IG: 423172
‘£ THATOR [ Vorhandene Dateien sofort fberschreiben
[F= mTooL |
—Gesicherte Dateien
F_1 G:vzsirz
3ichern Miederhei:\stellen
W,

Campo de dialogo da seguranca de dados

-y Paraseguranca de dados, os ficheiros e directérios, apresentados a
-=# esquerda no campo de dialogo, sdo copiados individualmente ou em

Imaz31 Datsich

conjunto para uma unidade de destino (aqui unidade G:\23172).
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Cddigo de barras (opcional)

OK Jobliste

2

Caixa de dialogo do cddigo de barras

S
&
[

Imaz31 Barcode

Através de um leitor de codigo de barras (opcional) o nome do
programa CNC digitalizado é directamente lancado na lista de
trabalhos. O nome do programa CNC pode também ser introduzido
manualmente no campo de introducao e confirmado através da
activacdo do botdo "OK". A comutac¢do entre a lista de trabalho 1 e a
lista de trabalho 2 realiza-se clicando no rato.

Teleservico (opcional)

Elient -Ready -1
Setup  Managers ‘Warnings... f&nswer... Suspend  Help

AT &F

AT ETY1 1 Q0 &CT D2

AT 50=3

Starting waiting call process...
AT BF o o<l 0k sers<|f:

AT ET W11 00 801 &D24 e <ore<lf Ok<or:<If:

=101 %]

Caixa de dialogo do Teleservigo

al

Client

ICOSSTT_PT.doc

Para poder iniciar o teleservico, uma linha telefénica tem de estar
ligada a0 modem na maquina. Através do directério Programas
utilitarios, o software de recepgéo tem de ser iniciado. Depois do inicio
deste programa, o pessoal da assisténcia técnica da IMA pode aceder
a maquina e através do software de teleservico operar, a partir de
Lubbecke, o rato e teclado da maquina.
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Visualiza¢do da maquina (opcional)

=10l x|

Extra

— — — —
175 175 175 175

1120 1120 1120 1120

7 7 &7 7

" W W w
'da & # =
e

5 | = I
2B
5| = I

a2 4095

Caixa de dialogo da visualizacao da mesa

Clicar duas vezes no botdo "Visu mesa" no campo de dialogo
"UTILITARIOS", para chegar ao campo de dialogo "Visu mesa"
(apenas em maquinas com mesa de equipamento automatica).

Tiachrisu

No campo de dialogo "Visu mesa" sdo mostradas as posi¢cdes exactas
dos aspiradores de vacuo da mesa de equipamento automatica. Nos
campos individuais dos aspiradores de vacuo é mostrada a posi¢cao
actual Y, nos campos inferiores é mostrada a posicéo da fila de
aspiradores de vacuo na direccao X.
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Programas de servico

= |1 Programas de servigo para técnicos de assisténcia da IMA.
e

Selecgédo dos programas de servico através de icones. Sdo mostrados

programas de servi¢o adicionais:

IMA Versdo Spy Batchlauf

IMA Verséo Spy

IMA231 Dicionério

PLC Backup (Cépia de seguranca)
PLC Tool

Standard MMI

Gestor Xway Driver

Explorador do Windows
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