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1 Conceito geral

O equipamento Tartilope V4 foi projetado para ser aplicado na automacéo do processo de
soldagem MIG/MAG em posicdes e situacfes de extrema dificuldade que necessitam de um maior
numero de graus de liberdade, em especial para a unido de dutos, que abrange quatro posicdes
diferentes de soldagem e no revestimento de tubos de caldeira.

O Tartilope V4 é constituido basicamente por 4 médulos: O manipulador da tocha (Figura 1A),
0 gabinete de controle (Figura 1B), a interface homem-maquina (Figura 1C) e o controle de correcao
manual (Figura 2).

Figura 1- Componentes do Tartilope V4.

O controle de corre¢do manual (Figura 2) é utilizado para executar o rapido posicionamento
do equipamento por intermédio dos botdes que correspondem ao sentido positivo e negativo de cada
eixo. Este também permite a inicializagdo do movimento do equipamento, com o botdo “Disparo
Tartilope” e o disparo da fonte de soldagem, que deve estar conectada ao gabinete de controle, com
o botdo “Disparo Fonte”. Caso ocorra algum problema com o equipamento, o botdo “Parada de
emergéncia”, situado na parte superior do controle, desabilita a poténcia e a fonte de soldagem.

Figura 2 — Controle de correcdo manual do Tartilope V4.
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No manipulador, o eixo designado como X corresponde ao deslocamento do manipulador
sobre um trilho, que pode ser flexivel ou rigido, no sentido de soldagem. O eixo designado como Y
tem o papel de fazer movimentos de tecimento de formas pré-definidas, podendo ser do tipo
trapezoidal, triangular e triangular com parada nos extremos. O eixo designado como Z é
fundamentalmente utilizado para ajustar a distancia entre a tocha e a peca. O eixo angular, designado
como A, pode ser montado em duas configuracdes diferentes dependendo da aplicacdo. Para a
soldagem de revestimento de tubos de caldeira, o eixo angular € montado de forma perpendicular ao
plano Y-Z (Figura 3A), proporcionando a orientagdo da tocha ao longo da superficie do tubo. Para a
soldagem de dutos ele é montado com o eixo angular perpendicular ao plano X-Z (Figura 3B), no qual
0 eixo rotacional impde o &ngulo de ataque da tocha.

X

Figura 3 — Configura¢c@es do Tartilope V4. Em A para soldagem de tubos e em B para
soldagem de dutos.

O manipulador permite a interpolagdo dos quatro eixos, que se movimentam simultaneamente
para descrever trajetorias complexas, como na aplicagcdo para revestimento de paredes com tubos de
caldeiras, no qual a tocha acompanha o formato cilindrico do tubo para manter uma DBCP constante,
conforme a Figura 4.

e

Figura 4 — Trajetoria complexa que interpola os eixos X, Y, Z e A.

As caracteristicas de transmissédo e velocidades maximas de cada eixo sdo apresentadas na
Tabela 1. E importante lembrar, que quando for realizado um movimento interpolado, a velocidade

maxima resultante pode diminuir em virtude da limitacdo de velocidade dos eixos Z e A.
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Tabela 1 — Caracteristicas dos eixos do Tartilope V4.

Eixo X Y 4 A
Reducéo dos Motores 5,9:1 60,5:1 60,5:1 19,5:1
Velocidade maxima dos motores sem carga 790 RPM 75 RPM 75 RPM 230 RPM
Velocidade maxima do equipamento 5 m/min 5m/min 1,5 m/min 900°/min

2 Gabinete Controle

O gabinete de controle do Tartilope V4 (Figura 1B) contém todas as placas eletrénicas de
isolamento, acionamento e controle. Na parte dianteira do gabinete estdo situados os botdes de
acionamento e conectores para 0s demais modulos. A parte traseira possui a conexdo para o cabo
que liga o equipamento na rede elétrica, assim como um fusivel de protecao.

A descricdo de todos os botdes e conectores é descrito na Figura 5 a seguir:

Liga/Desliga (GERAL): Chave do tipo alavanca que é
responséavel por alimentar as placas e iniciar o software
do equipamento.

@ | @ ASPS|

TARTILOPE v4

Liga (MOTORES): Alimenta os motores e seus drivers
para acionar o manipulador. Este botdo pode ser
acionado apds o equipamento inicializar por completo e
os botdes de emergéncias, tanto o situado no controle
manual quanto o do software, ndo estiverem
pressionados.

Desliga (MOTORES):
motores.

Pausa

Desabilita a poténcia dos

Libera Curso: Sinaliza por intermédio de um LED
branco quando alguma chave fim de curso do
manipulador for acionada. Quando isto ocorre, a
poténcia é desabilitada. Para habilita-la novamente é
necessario manter este botdo pressionado, pressionar
o botao “Liga”, em verde, e mover o eixo que acionou a
chave fim de curso com o controle manual.

Verifica Trajetéria: Desabilita o disparo da fonte de
soldagem pelo programa e controle manual, assim é
possivel testar a trajetéria sem ativar a fonte de
soldagem acidentalmente.

Pausa: Pausa a execugdo do programa.

Video: E onde deve ser conectado o cabo de video
(VGA) da IHM do equipamento.

USB: Servem para ligar o touchscreen da IHM e
possibilitam conectar outros dispositivos, como teclado,
mouse e pendrive.

Fonte: E onde deve ser conectado o cabo que liga o
gabinete de controle na fonte de soldagem.

DC 24V: E onde deve ser conectado o cabo de
alimentacéo da IHM.
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Controle: E conectado o cabo do controle manual.
Obs.: Este conector possui todos 0s pinos.

Conector 1: Corresponde a alimentagdo dos motores,
as chaves fim de curso e aos sensores de home.

Conector 2 e 3: Correspondem aos sinais dos
encoders dos quatro eixos.

Figura 5 — Descricdo dos botdes e conectores do gabinete controle.

3 Instrucdes de utilizacdo do Software do Tartilope V4

A programacado do Tartilope V4 é feita principalmente pela interface de programacéo via a
tela touchscreen. Quando acionado a chave de “Liga/Desliga”, o sistema vai carregar o sistema
operacional Windows XP, quando finalizado o software da interface de programacédo do Tartilope V4
iniciar4 automaticamente apresentando o frame da Figura 6.

O software da interface inicia com o botdo de emergéncia acionado, de modo a evitar que ao
ser iniciado possa mover algum eixo do manipulador robético, assim o usuario deve soltar o botédo
fisico de emergéncia do equipamento e desacionar o botdo de emergéncia da interface. Se por acaso
algum dos dois estiver pressionado ndo serd possivel habilitar os drivers de poténcia para
movimentac&o dos eixos.

—_— emree—
Inicio Emergéncia

Arquivo

GO G49 G40 G17 G80 G50
GO X0 YO

M88 P1000 L10

M30

caegar T

Trajetoria Arquivo

——
Bloquear

Teclado

Figura 6 — Tela inicial do software de controle do Tartilope V4.

3.1 Posicionamento do Tartilope V4

A operacao de posicionar consiste de movimentar manualmente o Tartilope V4 para uma
determinada posicdo. A tela de movimentacdo dos quatro eixos pode ser acessada clicando
primeiramente no botao “Programar Trajetéria”, na tela principal, e em seguida no botdo “Posicionar”,
conforme a Figura 7.

Pressionando os botdes + e — ao lado de cada eixo (X, Y Z e A), 0 equipamento é
movimentado na direcao positiva (+) ou negativa (-).O posicionamento também pode ser através do
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controle manual do Tartilope V4, que também permite a movimentagéo dos quatro eixos e no sentido
positivo e negativo.

Inicio Emergencia Inicio Voltar Emergencia

Inigio Inigin

Voltar Emergencia

Tecim.Trapﬂzoidal S  S——
r\_/-\j-\f\_f Continuo  Por Pontos:

Tecim. Triangular TS FE———

MM/W Continuo  PorPontos.

Traj

Tecimento

AVAVAVAY;

. i
IAVAVAVAVAVAY.

Linear

PAErogamar

Trajetoria

arragar

Arguivo

Posicionar

DATA NO DATA
DATA NO DATA
DATA NC DATA

'NO DATA NO DATA
[NO DATA NO DATA i
NODATANODATA e

{NO DATA NO DATA
{NO DATA NO DATA :
[NO DATA NO DATA | eltciads

Bloguear H  Bloguear

Teclado

H Bloguear

Figura 7 — Posicionar.

3.2 Programacéo de Trajetdria Linear Continua

A trajetdria linear consiste de um movimento apenas no eixo X, correspondendo ao sentido de
soldagem. Esta programagédo pode ser acessada clicando primeiramente no botdo “Programar
Trajetoria”, na tela principal, e em seguida no botdo “Continuo” na caixa “Trajetéria Linear”, conforme
Figura 8. Para configurar este movimento é necessario definir uma velocidade de soldagem, em
cm/min, e o sentido de movimentacdo, que pode ser positivo ou negativo. Se ativado, o Disparo da
Fonte permite que o Tartilope, depois do tempo de disparo selecionado, acione a fonte de soldagem
para iniciar a soldagem. Por fim, ao clicar no botdo “Finalizar Programacgéo” sera aberta a tela de
execucao, que permitira executar, pausar e parar, como também salvar o movimento.

O movimento também pode ser iniciado pelo controle manual do Tartilope V4, através do
botdo “Disparo Tartilope” e a fonte através do botdo “Disparo Fonte”. E durante o movimento de
soldagem o controle manual permite corrigir manualmente os eixos do equipamento.

Inicio Emergencia Voltar Emergencia

Iniciz Inigio Inigio

Vel. de Soldagem 00,0 |

Inicio Voltar Emergencia

[ Tecim. Trapezoidal ™=

r\f\_/-\_/—\_f Continuo  PorPontos

Tecimento Argul

AVAVAVAY;

A AN
SAVAVAVAVAVAYS

Tecim. Triangular =

Linear WN\’ Ceontinuo  Por Portos. Ativar Disparo da Fonte
—_—

FFidgiamars § ™ camegar

Trajetoria Arquivo

— ]

Trajetoria Linear
Continuo  Por Pontos

Posicionar

D ——— ]

} Finalizar Programacao

[NO DATA NO DATA
ENO DATA NO DATA

[NO DATA NO DATA
[NO DATA NO DATA
[NODATANODATA ..

[NO DATA NO DATA
DATA NO DATA
B —

H  Bloguear
Teclade

H  Bloguear
Teclado

H Bloguear

inopatanooata [
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e J——
Inicio Voltar Emergencia

e [ ———
Inicio Voltar Emergencia

Inicio Inicio

sy s L0000
Vel. de Soldagem ( F W ] slu{IU(lululmu YUUNDORD 2. 200900
Sent. de Soldagem  + w y
Desativar Disparo da Fonte w

Tempo de Dispare '

Iniciar Pausar Parar

Parémetros de Soldagem
Velocidads da Soldagem 00,00
Amplitude i
Freqiigncia
Tempo de Parada
Tempo de Dispare

) Finalizar Programacao
ENO DATA NO DATA Bloguear
[NO DATA NO DATA —r
{NO DATA NO DATA .

Figura 8 — Trajetdria Linear Continua.

Eloquear

IO DATA NO DATA
Teclado

3.3 Programacéo de Trajetéria com Tecimento

A trajetéria de tecimento triangular consiste de um movimento interpolado, sendo 0s eixos de
movimentacdo o X e Y. Esta programacdo pode ser acessada clicando primeiramente no botdo
“Programar Trajetoéria”, na tela principal, € em seguida no botdo “Continuo” na caixa “Trajetéria
Triangular’, conforme Figura 9. Para configurar este movimento é necessario definir uma velocidade
de soldagem, configurada em cm/min, amplitude de tecimento, dado em mm, frequéncia de
tecimento, dado em Hz, e o sentido de movimentacdo, que pode ser positivo ou nhegativo. Se ativado
o Disparo da Fonte, permite que o Tartilope depois do tempo de disparo selecionado, acione a fonte
de soldagem para iniciar a soldagem.

A trajetéria de tecimento triangular se assemelha a um triangulo, logo nos extremos do
tecimento onde o0 eixo Y tem a velocidade nula, devido a inversdo do sentido do movimento, o eixo X
também diminui sua velocidade, de modo a manter o perfil de velocidade. Quando se seleciona o
tempo de parada, o eixo Y para o movimento pelo tempo programado e o eixo X acompanha para
manter o perfil do movimento.

Outro movimento muito similar é a trajetéria de tecimento trapezoidal que basicamente possui
0S mesmo parametros, a Unica diferenca que o eixo X possui velocidade constante, de modo a
manter o perfil dos trapézios no movimento.

Por fim, ao apertar “Finalizar Programagéo” abrira a tela de execugcéo que permitira executar,
pausar e parar o movimento. Vale lembrar que também é possivel executar a trajetéria via o controle
manual, e corrigir manualmente durante o movimento de soldagem pelo mesmo.

Tartilope V4 — Manual do usuario 8
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Inicio Emergéncia Emergéncia

Wik gk

Tecim. Trapezoidal === sw——

WJ Continuo  PorPonios

Tecim. Triangular ="

WW Continuo  PorPonios

—
Continuo  PorPaonios

Carrogar

Arquivo Trajetaria Linear

“NO DATA NO DATA | E—— ‘HO DATA NO DATA
NO DATA NO DATA | "o NO DATA NO DATA j F—

MO DATA N DATA ) lasiadc MO DATA ND DATA [aciade

Inic3o Valtar Emergincia Inicio Voltar Emergéncia

Inigio

Vel. de Soldagam 0“.0 CRE T R T

Abrir
Amplitude 00,0

R
5100000
0. 100000

Frogiiéncia 00,0

r

Uesativar Lhsparo da Font

Tempo de Disparo

F Finalizar Programacao

WO DATA NO DATA
HODATA HO DATA
WO DATA HO DATA

'NO DATA NODATA H Bloquear
‘ND DATA NO DATA
NO DATA NO DATA

Bloquear

Teclada

Taclada

Figura 9 — Trajetoria Tecimento Triangular.

3.4 Carregar Arquivos

Para carregar uma trajetéria basta pressionar o botao “Carregar arquivo” da tela inicial e clicar
em “Abrir’ na tela de execugéo do programa (Figura 10), que abrird uma janela de procura de arquivo.
Depois de aberto o usuario pode executar a trajetoria.
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Inicia Violtar Emergéncia

e TCaregar

Trajetaria Arquivo

Par&mebros de Soldagem

"N DATA HO DATA | NO DATA NO DATA
NO DATA RO DATA iy - ‘MO DATA NODATA, ;
NO DATA WO DATA | NO DATA MO DATA, Tectudo

R Bloquear

Figura 10 — Carregar Arquivos.

4 Configuragcdo do monitor touch screen

O monitor touch screen precisa ser calibrado quando a orientagdo da tela € modificada. Para
tanto, clique no icone indicado na Figura 11, localizado na parte inferior do lado direito da tela. E
interessante que a operacéo de configuracdo do monitor seja efetuada com o auxilio de um mouse.

EBloguear
BE=XdF-Tel=’

Figura 11 — Mobile TrueColor.

No icone aberto, Figura 12, seleciona a orientagdo da imagem no monitor.
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Sobre iRotate
Technical support
Propriedades do display
=
v Ograus (CTRL+ALT+UP)
90 graus (CTRL+ALT+LEFT)
180 graus (CTRL+ALT+DOWN)
270 graus (CTRL+ALT+RIGHT] >
= 1280x

Fechar

Figura 12 — Orientacéo Tela.

Em seguida v& em: Iniciar > Todos os programas > Touchkit > Configure Utility. Conforme
Figura 13.

B Catsogo do Wirdows ©) Actve Desdtop Calendy .
@ Defrw acesso e padilies do programa ) Proteus 7 Professona ’
B Windows Updste ) Wisdomrsoft AutoScresrRecorder 3 Free »
3 vioment ) macon motor sdtion 2005 ’
5 asosceshecrde 3.1 Free [

) Aoessiros »
O rosky

) Wried PROSet Wirskess
- @ Yoos

Inicio

Arqguivo

U Lanch Fenager 30 A9 A0

S W Mook Ot S0 XO YO

5% N, VISS 1000 L10

B Adcbe feader

/em“...q v Aasitéocis remots

. & veeret glorer

5] e B Outiook Exgress

@ Windows Meda Payer

.Atl.(-h—,)v 8 B windows Messerge

B Windows Move Maber

’: Mcrosoft Office Word 2007 | @) Mssckhes »
- ) xke Codec Pack

T :

B""”"""‘ Q) wearce »
) Acenarbrasd Net .

.‘ll"dv'r-- & Windows Live Messenger

0 M

%’"" ) Dxiondn de Sednmos AL

) FIP Commander

) Nokia PC Sute

) Masks Frefox

@ ass

[ O =&

0 tute

Figura 13 — Touchkit.

Na tela do Touchkit, selecione a interface e clique em Advanced, Figura 14.
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TouchKit
General | Setting | Edge Coelficient | Monitors | About |

Panel List

Active Panel USB#Vid_OeefPid_0001#52ce3a19101#{
[ Interdace | Type | Version | i
B2 USBHVid_DeeltPi.. SWIRE 219 Add ‘

| English

4 pts Cal Draw Test

|

| ———— |

0K | Concels |  Auda w
Figura 14 — Configure Touchkit.

Na nova tela selecione a opc¢édo 25 pts Cal, conforme Figura 15.

Advance

25 pts Cal ‘

Clear 25 pts Cal l

OK | Cancelar l

Figura 15 — Touchkit advance.

Seré aberta a tela de calibracdo do touchscreen, Figura 16. Nesta deixe de utilizar o mouse e
véa pressionando com a caneta ou o dedo, cerca de uns 3 segundos, cada um dos pontos indicados.
Ao terminar esta etapa o monitor estara calibrado e pronto para o uso.
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X

X X X

X X X
Please touch the blinking symbol until stop blinking.

X X X

X X X

X X X

Figura 16 — Calibracdo Touch.
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