SOLUGOES INDUSTRIAIS

Bitolador Automatico G D i '2 0

MANUAL DE INSTRUCOES

Por favor guarde todas as informagdes para futuras referéncias.

® Vocé pode baixar um manual tutorial no site da GIORDANI indicado abaixo.

https://www.giordaniautomacao.com.br/dowloads

Precaugodes de seguranga

Antes de usar o comando numérico GDi-20, certifique-se de

ler as “Precaugbes de seguranga”.


https://www.giordaniautomacao.com.br/dowloads
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1. APRESENTACAO

1.1 Sobre o Bitolador Automatico GDi-20

O Bitolador Automatico GDi-20 foi adaptado para automatizar exclusivamente as Serrarias Portateis.
Este comando possui microcontroladores com sistema operacional exclusivo, que coordenam os demais
componentes da maquina, obedecendo as ordens do operador facilitando o trabalho e aumentando a

produtividade.

1.2 Itens que compdem o bitolador GDi-20

1 — Motor de passo NEMA 34 130 kgf.cm

2 — Motor DC 12V 500W

3 — Painel de controle GDi-20

4 — Cabo de alimentagdo do motor DC

5 — Cabo de alimentagéo do painel de controle GDi-20
6 — Cabo de alimentag&o do motor de passo NEMA 34
7 — Cabo de distribui¢cdo para chaves fim de curso

8 — Chaves fim de curso(2 un.)




1.3 Nome das partes que compéem o comando GDi-20
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1 — Teclas direcionais para acionamento manual

2 — Display LCD

3 — Teclado alfanumérico

4 — Potencidmetro de controle de velocidade do conjunto de corte
5 — Botao STOP

6 — Chave ON/OFF de alimentacao dos drives dos motores

7 — Chave ON/OFF de alimentacdo do comando

8 — Botéo de parada de emergéncia

1.4 Conectores

9 — Conector de alimentagao do bitolador GDi-20
10 — Conector de alimentagédo do motor DC
11 — Conectores do cabo de distribuicdo das chaves fim de curso

12 — Conector de alimentagdo do motor de passo NEMA 34




1.5 Instalagao

1. Conecte o0 cabo de alimentagdo do painel de controle GDi-20 em sua bateria, certificando que as
polaridades n&o estejam invertidas, sendo fio VERMELHO e BRANCO positivo(+) e fio PRETO e AZUL

negativo(-).
2. Conecte o cabo de alimentag&o do bitolador Gdi-20 no conector de alimenta¢ao do bitolador(9) GDi-20.
3. Conecte o cabo de alimentagéo do Motor DC no conector para alimentagéo do motor DC (10).

4. Posicione as chaves fim de curso nas extremidades para limitar o avango do conjunto de corte, apods,

conecte-as em qualquer um dos conectores das chaves fim de curso.

5. Conecte o cabo de alimentacdo do Motor Nema 34 no conector de alimentagdo do motor nema 34.

2. OPERAGAO

2.1 Menu Inicial

1. Apds o processo de Instalagdo e depois de ligar, o bitolador ira imprimir no display o menu inicial, como
mostra na IMAGEM 01, entdo o operador ja pode ligar a chave ON/OFF de alimentagdo dos drives dos

motores.

Eitolas
FParametros

Confirma
(ENTER)



2. Pressionando os botdes “A” ou “B” do teclado alfanumérico, o operador podera escolher as opg¢des do

menu, sendo “A” para rolar para cima e “B” para rolar para baixo como mostra na imagem 02.

3. Depois de selecionado uma das opgdes do menu inicial, pressione “#” para CONFIRMAR. Como mostra

na imagem 02.

2.2 Definindo dimensées da pec¢a

O Bitolador Automatico GDi — 20 possui seis (06) memoérias de bitolas individuais, que o operador tem

acesso rapido. Cada memdria tem a capacidade de armazenar uma bitola, que varia de 0,10 cm até 100.90

cm.
1. Para definir as bitolas das pegas a serem %m 1"1,1‘-4‘ {\1 i 1": ﬂ}%\'}f,ﬁ}~-‘1‘iiﬁ:‘
cortadas, o operador devera selecionar a opcdo |EEEEEEEE i g
BITOLAS no menu inicial, apds, pressionar a tecla

FEEES e
# (magem 3), Bitolae = =

2. Aparecera no display as memoérias das bitolas em
formato de lista, use as teclas “A” e “B” para rolar

para cima e para baixo. O operador sabera qual

bitola sera configurada porque essa tera o caractere

“> " indicando sua selegdo como mostra na imagem
04.

3. Depois de selecionar o niumero da bitola que
deseja configurar, pressione a tecla “ # ” e logo em

seguida digite o valor desejado. Caso necessite de

um valor decimal (ex. 0,50 ou 25,40), pressione a

[

tecla para atribuir um ponto ou virgula.

4. Depois do valor digitado pressione “ # ” para confirmar e entdo o valor digitado recentemente sera

amostrado na tela ao lado da bitola selecionada como mostra na imagem 04.

M2lE

4 5 6 3

7 8 9 [F— reacer
F U # | D et
©.%0u®, % (ENTER)
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OBS: Caso houver um erro de digitacao pressione “C” para apagar e entao digite novamente. Ou pressione

"D” para VOLTAR ao menu anterior (imagem 05).

2.3 Definindo Velocidade de avango do Eixo X (Motor Nema 34)

1. No menu inicial selecione a opgéo —_— gy
g L I FHEESE
- IEH R

PARAMETROS como mostra na imagem 06.

2. Dentro do menu PARAMETROS selecione a
opgao “Vel. avango X” como mostra na imagem
07.

3. Apds digite um valor entre 1 e 100, sendo 1 a

menor velocidade de avangco e 100 a maxima

velocidade de avango exemplo na imagem 08.

4. Depois do valor digitado pressione “#” para
confirmar e em seguida pressione “D” para

voltar ao menu anterior.

e

Velocidade de avango atual
do eixo Z




Indicador de posicao

Bitola selecionada ©m CM do eixo Z
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2.4 Modo trabalho manual e automatico

No menu “OPERACAOQO”, o operador tem a

- : : Tab
possibilidade de movimentar o conjunto de corte tanto
manualmente quanto automaticamente. . .
1. No menu inicial selecione a opgdo “OPERACAQ” VEI i ]
(imagem 01 ) Velocidade de avango Indicadores de movimento

do eixo Z selecionada dos eixos

2. Em seguida o display mostrara algumas informagdes: Bitola selecionada, velocidade de avango do eixo

X, indicador de posi¢ao do eixo X e Indicadores de movimento dos eixos (imagem 09).

3. Antes de qualquer movimentagdo do conjunto de corte tanto no modo manual quanto no modo
automatico, o operador tera que selecionar uma bitola de referéncia, que fica a mostra no canto superior
esquerdo do display, enquanto o mesmo nao for selecionado ficara piscando. Para selecionar a Bitola
desejada utilize as teclas “A” e “B” e com isso sera visivel a mudancga que varia de “B1” até “B6” seguido dos
valores salvos em suas respectivas memoérias. Para confirmar a selegdo da bitola desejada, pressione “#”
imediatamente a bitola selecionada ira parar de piscar indicando que foi selecionada corretamente. Para
usar outras bitolas salvas na memoria, basta novamente selecionar com as teclas “A” e “B” e repetir os

mesmos pPassos.

4. Para movimentar em modo AUTOMATICO, o conjunto de corte em uma das posigdes laterais (esquerda
ou direita), o operador deve pressionar a tecla “4” ou a tecla “6”. Ex. Pressionando a tecla “6” o conjunto de
corte avangara para direita exatamente o valor da bitola selecionada pelo operador, e logo em seguida sera
mostrado no canto inferir esquerdo do display, o valor total que o conjunto de corte se deslocou para a
direita, e se a tecla “4” for pressionada, o conjunto de corte recuara o mesmo valor da bitola definido pelo
operador, porém na diregdo oposta e novamente ird mostrar no canto inferior esquerdo o valor total do

retorno do conjunto de corte

5. Para movimentar no modo AUTOMATICO, o conjunto de corte no sentido de corte da pega, use as teclas
“2" e “8”. Pressionando “2” para avancar e “8” para retornar. Caso o operador necessite de mudar a
velocidade de avango do corte da peca, € so6 rotacionar o potencidmetro no painel de controle. Nesse modo,
0 conjunto de corte avanga ou recua automaticamente até alcangar as chaves fim de curso, ou até o

operador pressionar o botao STOP.

6. Caso necessite movimentar o conjunto de corte no modo MANUAL, utilize as teclas direcionais. As
mesmas movimentardo o conjunto de corte para a sua respectiva diregdo assim que pressionadas, e
permanecera o movimento até que a mesma seja solta. Caso sejam pressionadas as teclas para

movimentacao MANUAL (ESQUERDA E DIREITA), sera possivel monitorar no canto inferior esquerdo do



display os valores em cm, do quanto o conjunto de corte se deslocou tanto para a DIREITA quanto para a
ESQUERDA, logo que a tecla for solta.

Imagem 10

HEHL OFERACAD

7. Logo que pressionada uma das teclas direcionas,
ou as teclas 2, 4, 6 e 8, ficara amostrado no display
qual dire¢do o conjunto de corte esta se movendo até 5 ﬂ :

0 mesmo concluir o percurso, ou o operador : |:-l'l'l

pressionar o botdo STOP, como mostra na imagem el * 400
+

10.
Indicadores de movimento
indica que o conjunto de corte
esta se movendo para frente
12|
OBS: Caso necessite ZERAR o indicador de 4 5 6 B
posicao pressione a tecla “C” e para VOLTAR ZERAR indicador
ao menu anterior pressione a tecla “D” 7 8 9 E_de posicao
imagem 11).
(imag ) 0 l:l Voltar para
menu anterior

Confirmar
(ENTER)

2.5 Definindo milimetros por volta

AN\

ATENGAO!

Nao é recomendado quaisquer mudangas nessa parte do comando, se o
operador nao tiver os instrumentos de medigao adequados para a melhor
afericao possivel. Essa op¢ao do comando possibilita a afericdo ou ajuste
do conjunto de corte sobre o EIXO X, caso houver a substituicao ou troca do

redutor de velocidade do motor Nema 34.



1. No menu inicial selecione a opg¢ao “Parametros” (imagem 06) e em seguida selecione a opgao “Ctrl. Mot.

EixoX” (imagem 12).

2. Apds, digite a senha de 5 digitos fornecida pelo

fabricante e pressione “#” para confirmar, ou pressione

“D” para voltar ao menu anterior (imagem 13).

3. Apos digitar a senha, o comando direcionara para o

modo de ajuste de milimetros por volta do redutor de

velocidade do motor Nema 34 (imagem 14).

Imagem 13

4. Para facilitar esse processo de afericdo, o operador
pressionando a tecla “A” fara com que o motor Nema
34 de um giro de 360 graus, com isso fica simples de
fazer as medig¢des e saber quantos milimetros o EIXO X

avangou. E aconselhavel um paquimetro digital ou

analégico para obter o resultado mais preciso possivel

nessa afericdo. Confira imagem 14.

Espaco para o
novo valor a ser

digitado.
-3 g ! A Valor atual a ser
Hedida atual: 15,60 |
=5 -m' B s :E'l_, substituido.
A‘ig't“*fl l“"“"’" " ; = .J ; o ;: h \;{-WH--H =l

Pressionando “A” o motor Nema 34
fara um giro de 360 graus

5. Ap6s obter a medida desejada é sé digitar e confirmar pressionando a tecla “#”. Por fim ja pode

pressionar “D” para voltar aos menus anteriores.




3. PRECAUCOES

3.1 Bateria

As baterias recomendadas sdo somente baterias automotivas de 12 V a 24 V (volts), de no minimo
60A (amperes).

OBS: caso o motor DC néao corresponda a uma tensdo de 24 V (volts) s6 pode ser usado
baterias de 12 V (volts).

3.2 Comando GDi-20

Se possivel manter o comando GDi-20 e as chaves fim de curso em uma distancia minima de 60
cm do motor a gasolina e os cabos de velas, para evitar possiveis interferéncias. E recomendado ligar
primeiro o botao ON/OFF do painel de controle e depois de aproximadamente 5 segundos ja pode ser ligada
a chave ON/OFF de alimentagao dos drives dos motores.

Caso a maquina esteja ociosa é aconselhavel desligar a chave ON/OFF de alimentagdo dos drives

dos motores para uma maior durabilidade dos mesmos e maior economia de energia.
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UMA EMPRESA SUSTENTAVEL!

ASSISTENCIA TECNICA
GIORDANI SOLUCOES INDUSTRIAIS
Av. Padre Raul Accorsi, 354 — CEP: 95074-300

Bairro Cruzeiro — Caxias do sul — RS.

SUPORTE TECNICO

E-mail: giordani.automacao@gmail.com
https://www.giordaniautomacao.com.br/dowloads
Fone: (54) 3228 2302

https://www.giordaniautomacao.com.br/
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