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Sfrutta la simulazione del movimento
della struttura meccanica, permessa da
Solidworks, per la generazione dei profili
di velocita e di coppia di meccaniche

complesse al fine di poter analizzare in
ogni dettaglio la configurazione e
selezionare 1 prodotti piu adeguati
allinterno del catalogo.
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I1 tool di
dimensionamento € un
software che riceve in
ingresso 1 dati di
progettazione del
costruttore della
macchina e fornisce come
risultato il coordinamento
drive/motore consigliato

Contiene diversi tool utili
per 'ottimizzazione, la
simulazione e la
previsione delle
prestazioni
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Tool di ottimizzazione R
=l . - Analisi delle tolleranze del sistema Analisi stop di emergenza. Aiuta
PS - g Permette di verificare quanto una a massimizzare la produzione
. ol A macchina sara insensibile alle modifiche senza compromettere la
Analisi rendimento del sistema WV dei dati iniziali sieurezza

Permette di esaltare le prestazioni della 5/
macchina e ridurre il consumo g e e
energetico. Y 1

- Modello termico del sistema
Utile per OEM che esportano verso
paesi dei climi caldi.

,
- Analisi del riduttore
Guida i progettisti ad una

L soluzione ottimizzata

- Tuning simulato del sistema
Aiuta a ridurre gli errori di
progettazione ed a risparmiare tempo
in fase di messa in funzione.

“l/” Analisi tolleranza sulla
tensione di
alimentazione

Riduce il rischio di
problemi sul campo che
richiedono alti costi di

\_supporto.

Stima della durata

Dimensionamento di attuatori integrati con
stima della vita e pianificazione della
manutenzione.

- Interazione con 3D CAD
Scaricare modelli dei prodotti e
verificare il profili di movimento
durante la progettazione

meccanica.
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Ana11s1 della riduzione meccanica <& -=.

' Lanalisi del fattore di riduzione & un
tool che agevola i progettisti
meccanici nella selezione di
riduttore, cinghia, vite a ricircolo.

Fornisce una visualizzazione
immediata dell'influenza della

riduzione meccanica sulle grandezze
dinamiche di quel movimento.

Prima Dopo Impatto sul business
e Una relazione non chiarafrala ! - Il tool di dimensionamento « Un’ottimizzazione in fase
selezione dei componenti guida il progettista meccanico a progettuale migliora le prestazioni

meccanici e le prestazioni del selezionare la soluzione ottimale della macchina
sistema, fa si che venga usato La modalita di selezione e piu Utilizzo di motori, drive,

2

nella maggior parte dei casi un “scientifica protezioni piu piccole e quindi
approccio empirico minor ingombri nei quadri elettrici
e costi inferiori
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Analisi della riduzione meccanica — M

Ratio Analysis - Transmission] Ratio Optimization

® Motor: MPL-B540K Options
T
Shown below is the ratio analysis chart for your application and the selected motor. .
Use the option bins provided on the right to analyze variations. Motor Parameters (%) .
Wz, Allowable Motor Speed © 4000.000 rpm Transmission1 Ratio : 3.000 B v Inertia Ratio | 47.25
Max. Application Motor Speed © 1880.000 rprm Transrmission? Ratio : 1.000 B= v FeakTra  |35.06 — \
Max Available Ratio : 6343 Gearhox Nominal Ratio - 1.000 E= v TempRise 2579 [ ootes |
Motor (%)
Drive Parameters (%) B et s
=¥ TempRise [14.18
B v Avg Amps | 70.94 oo paramoters 5)
B Peamps (4041 S m
B v Busiiolts 5338 e
= = D
= Ayzilable Geatheads
Limits [
BE Limit p——
i i Upper Limit £.34920¢
B rominal Ratio
B  ~vailable Gearheads [ | ] sustnte sovsions o |
Return
Graph Scale ﬁ

|1 Decade ﬂ
Lower Lirnit: | 0634920
Upper Limit: | 6.34920¢

Transmission 1 Ratio 2 . -14.8¢ | fase

e prestazioni
O Bus ¥olts | | ﬂ Available Solutions ﬂ

Prima

« Unarela:
selezione
WISV selected Curves| mRatio | oPeak Trg | oTemp Rise
sistema, Help Return Ve, . ..
nella ma; e quindi
approccio empirico minor ingombri nel quadri elettrici

e costi inferiori

O Awvg Cur | O Peak Cur
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Tolleranza sui dati di funzionamento

‘‘‘‘

L anahsl sulla tolleranza dei dati permette di

Profil: | Load | Graph |

== verificare velocemente il rapporto fra i dati

-+ = Idell'applicazione (tempo di ciclo, massa, perdite,

- = » |temperatura ambiente) ed i parametri “vitali”

" .. |dell’applicazione (coppia, corrente, velocita ecc.).

~w o |Questo da un’idea della flessibilita della macchina,
permette di individuare i punti deboli ed evidenzia i

Final Velocity { rpm )

= |limiti dell’applicazione.

urves  : oPeak r.qlnnmp Riizl DPeak Cur | B Avg Cur | OBus anhl OMax Vel | Setup Plot Graph
Return

| Dopo Impatto sul business

« I progettisti sono in grado spesso | * Il tool di dimensionamento « Riduce la possibilita di fermi
di selezionare un sistema servo fornisce uno strumento per macchina dovuti a problematiche

ma difficilmente riescono a analizzare velocemente quanto la trascurate in fase di

stabilire quali siano i limiti della macchina sara flessibile progettazione
Mette in allarme il progettista « Rende chiari i limiti nelle
riguardo a potenziali specifiche della macchina

problematiche

macchina
« Il sistema a volte € gia al limite
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Tolleranza sul datl di funzmnamento

Tolerance finalysis

Profile lLoad ] Graph]

Select one of the following Prafile

Parameters for analyziz d' N
1
Seagment Mo, m .
1
O a rprm .
erdite,
* Finalvel £30 rpim li”
(“' \
075 rey a eCC.).
" Time 014286 =11 aCChina
)
i 4410 rpmise VldenZIa 1
™~ AddInertia 0 k-
Heln " Thiust 1] M-rm

360 450 540 B30 72 0 900 990 1080 1170 1260 Final Vielocity { rpm ) 1€SS

. Iproget Final Voot () 103 130 W N ilita di fermi
di selezi EI==I RN ETE- B i 2 problematiche
ma diffic Setup | Plot Graph | 1
stabilire Help
macchind -

« Il sistema a volte € gia al limite l riguardo a potenziali

‘ Selected Curves | oOPeak Trg | O Temp Rise| OPeak Cur | @ Avg Cur | OBus ‘l'olis| Ohax Vel

problematiche
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| Progettazione integrata > K.
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« Il tool di selezione dei componenti interagisce con ’ambiente di progettazione
CAD per ottimizzare gli aspetti piu problematici dell’applicazione; il risultato

finale ¢ la legge di moto piu adatta alle scelte fatte da implementare direttamente

nel

programma del controllore.
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Approccio tradizionale: macchina come ™
somma di elementi separati

Progettazione CAD

=d Wi Prcle Incdeons A0 !
b W _Conenl B —
Par_Segrent_indexlecgt® Y |
Wai_Segeen_index M P
- B

Programmazione del Possibili problematiche e
Motion Control loro risoluzione sul campo
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- Benefici di un approccio Meccatronico

Aumento del valore dell’impianto
- Il valore della macchina e prossimo alla sua capacita

produttiva e flessibilita : A « Increase Machine Throughput
- Un’ottimizzazione del progetto spesso da benefici in « Decrease Energy Consumption
aumento di prestazioni senza costi aggiuntivi | b A « Reduce Time to Design,

Develop and Deliver

« Mitigate Design Risk

Sostenibilita
- Gli utilizzatori delle macchine hanno aumentato la
loro attenzione verso i consumi elettrici e la sostenibilita.
- Analisi dell’efficienza energetica aiuta a diminuire i
consumi e gli sprechi.

Using this approach we can reduce our

. eqer s ”e . physical prototypes from 20 to around 2-3
Maggior agilita nell’innovazione and can trim hundreds of thousands of

- La prototipazione virtuale riduce i tempi di dollars from development costs [Leading

progettaz.ione . . N packaging OEM]
- Progetti complessi con un lead time piu breve

Finding & fixing design flaws late in the
development cycle can cost 10 to 100
times what it costs to make changes
early [Major tire OEM]

Riduzione del rischio

- Ogni modifica al progetto ha un rischio associato
- La simulazione aiuta a ridurre i rischi prevedendo le
influenze che le modifiche avranno prima che accadano




S e > y, |AMIE

e Oe 2 JAUTOMAZIONE
Virtual Design Tool
o
. . @psolidWorks B ) - el S 9-R -8 - P T— Qoo
I1 tool di dimensionamento unisce la e e e

meccanica con il controllore.
Analizza, ottimizza, simula e
seleziona in un ambiente virtuale
prima di rilasciare il progetto finale.
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Esempio di simulazione integrata

Robot delta a due assi che si muove sul piano verticale XZ.
Il movimento dei due bracci e realizzato con due motori lineari.
I due bracci sono stati realizzati della stessa lunghezza.

- movimenti sull’asse verticale (Z) si ottengono allontanando o
avvicinando i due motori con la stessa legge di moto

- movimenti di traslazione in X lo si ottiengono muovendo
entrambi 1 motori nella stessa direzione
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Ambiente di progettazione:
Solidworks

Steps:
« Importazione modello slitta da librerie
« Creazione Subassembly

« Accoppiamenti parti > Mates
« Animazione
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Ciclo di lavoro
VELOCITA VERTICALE
°®
dz _dz da
Vz = dt da X dt
M, M, Z=Zs-l;sina
| | | |
da
A H _
a ] X VZ—-|1COSC(%% w at
F M= motore destro
Clag . E M-> = motore sinistro Vz=-l1cosa-w
B
|1=|2=|3
I la ACCELERAZIONE VERTICALE
X=FE=CF
D —
Z=FD a,=dvz_dvz o da
25t T da 2t
CF_ X .
sin a %=%=% cosa cD 1y dV:=-1l;(-sina)  wda-lcosa-dw
V;=-lcosa-w
dV; _

AZ=
Az = |1|:SII’1 a- (dq) cos d - d—QG:|
dt dt

at = lysina- w?-1ljcosa-y;
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[~ Ciclo di lavoro @~ — &%
" VELOCITA VERTICALE
®
O vo-dz _dz da
dt
200mim
F i " da
da W= —
dt dt
&0mm £0mrm -
1-W
A B .
i 4 : VERTICALE

_ dVz

X—-.-.-.-.-.-.-—
da * dt
Si a-licosa-dw
Rttt i 1 11 ——— "l
V;=-lcosa-w
Az=c:j—\:1= ly sina - w?-ljcos a-y;

Az—h[sma (da) cos d - d—2°‘:|
dt dt
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Ciclo macchina
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4000 4 400 4
s
]
3000 4 300 4 -
E
E
~ 2000 o 200 4 =
(4] 3
b3 B 8
E 1000 4§ 100 s 3
E £
= E
s 7 95 ¢ 100 =
=] =
- o
2 -1000 -% -100
[
] = {
< 2000 4  -200 -
on 1 ] 1 L3
Time{sec)
3000 4 -300 4
-4000 4 -400 4

= | Start Condition

Ottimizzazione del profilo di movimento
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Analisi di moto — W

" Ambiente di progettazione dedicato alla simulazione

E’ molto realistico in quanto nelle simulazioni che effettua tiene in
considerazioni molte variabili che possono essere parametrizzate, ad esempio e
possibile considerare forze e resistenze aggiuntive, e possibile considerare il
comportamento elastico di molle, aggiungere 'effetto della gravita sulle masse
in movimento ed € inoltre possibile considerare anche gli attriti tra i
componenti in movimento.

BfiSolidWorks | e Edt vew msert Tooks window hep & [ - (¥ -fd-& -9 -k -8 - Two Axis Linear_Modificato_3_robi,SLDASM * 2 - - 8%
o rE k-

efi
@O WA 10:00 AM




Grafici forza e velocita
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Selezionare quali variabili desidero vengano plottate dal sistema e

trasferite al software per il dimensionamento del motore. Nella
nostra applicazione sono stati impostati i seguenti plot:

Motore destro
Linear velocity
Applied force

Motore sinistro
Linear velocity
Applied force

BEiSolidwWorks |j Fle Edt Vew Inert Toos Window Help

S0-F-F-%-9-

.:J B E- Twa Axis Linear_Modificato_3.5LDASM * 7T - - 8%
= LY 11 g B k03 of Ll
= v Lnear o Move shoy | Assembly Reference | (B B | af st
Companents Compon... (S component|  SMOW | Featwes Geometry | gleW | BCf | Explod:
Comporents - - Study
} Assembly | Layout | Sketch \ Evaluate | Office Producis | QY@ F-or- @ L-D- A %

B [FlR i

@ Two Axis Linear_Modificato_3 (Default<<Defaul 4
(] Sensors

(#[A] Arnotations —ﬂ
Lights, Cameras and Scene 4
& Front Plane N
% Top Plane I
& Right Flang 23
L Ongm 3
|’ > *Front

Wotn Analysr v gl oW Ol

TEELE

| & Y Two Axis Linear_Mndificatn_2

@ Orientation and Camera v/
Lights, Carneras and Sren
& Gravity
£ LinearMotor1s
& LinearMotorls
@ (R Backplane<1> (Default
® Carriage<i> Default<<D
Q) Bracket<z> (Default<<De
€% shoulder<1> (Default<<C
@ armi<1> Default<Defaul
| | § Carriage<a> (Default<<D
G Bracket<1» (Default<<De
$§ shoulder<2> (Default<<C
€ arm1<3> (Default<Defaul
& @ arm1<2> (Default<Defaul
= ® Knee<i> (Default<<Defay
=] @ (5) Hand<1 (Dafault<<Di| ¢

opce L XCLNBAMOLONIE s ——

Trans Veloc - X-LinearMotorl6 = = torls

L 03 = 03

£ 0 [ R LR o

g0 Lo LY Voo % oo Jodhot

el R (WA

% 0n J AR I /
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34 i i E;: N f {
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T InAal WAl T il ]

sz : U U v E-aa U
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m\n\n\m Motmn Sfudy 1 | Motion St 2
SolidiWorks Premium 2010 Under Defined  Editing Assembly 2]
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Scambio dat1 tra SolidWorks e tool di
’ dimensionamento

Linear_Robot_HBot.mba - Motion Analyzer (Trial - 30 days remaining) (SolidWorks Simulator) \:h: El

= Sequenza guidata nella selezione del
motion study a cui si vuole associare
I’analisi dimensionale.

= Associazione assi

ViewGiaph  VYiew Data

-« Assembly Model

Help Export Data Concel || Back [ Apok |

Una volta completate queste pagine d'impostazione, i profili di velocita dei
motori verranno trasferiti al CAD che fara ’analisi delle forze esercitate dal
motore per far rispettare il profilo agli assi e completera i grafici che
precedentemente erano stati selezionati: Linear velocity e Applied force.
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Risultato del dimensionamento

near_Robot_HBot_robi.mba -

Eile Edit Analysis Database

Drdalw

Options  Tools

Toolbars  Application Templates

BOM  Help

Axis Wiew =

Professional > Axis Data - Linear H-Bot Left Axis

¥ Load l ¥ Profile l ¥ Mechanism l ¥ Motor l ¥ Drive l Selection  Solution lm{is Stop l (4 Super Review l

Component Details

Surnmary l Motar ] Diive ]

Motor

haotor Capacity Temp)
FPeak Velocity

Feak Force

Dirive

AC3ph, 230 -10%4+10%
Drive Capacity Temp)
Average Current
Feak Current

Bus Litilization

LDC-C050100-DHT20

IIA

2094-AM01-S

= Add to Solutions List

Axis System Performance

Force - Welocity lPDwer-VeIocit}l] Load ] Thermal] RBM ]

Motor - Drive

Force (M)

500 000 F500 2000 2500 3000

Velocity { mmisec )

Force
Peak

Guadrant

&+ Single T Four RS

3500

-
S000 4500 5000
Graph Detail| T 7%,

v

.7 Motes
= =)
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. Risultati

I grafici riportano le seguenti variabili dell’asse
sinistro:

 Posizione del motore

 Velocita istantanea motore

« Feedback di forza istantaneo

» Carico percentuale della forza nominale del motore

v' La corrente di picco da noi calcolata e del 34%
il valore realmente misurato e di circa 33,8 %.

v 1l carico motore Rms da noi calcolato & del 17%
il valore realmente misurato € del 16,7%
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Utilizzo del profilo di moto ottimale nel
. software del controllore motion
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(WDserce o e

/ \ |
F— Lo
Profile Export Wizard A
1 [ooses.. 00114
2 |0.2666.. [0.4239... Cubic
3 |03333.. 06875 Linear (S
T?PE of EXP'D“S 4 |06666... 20825  Cubic )
| 5 |0.7333... [2.3260... Cubic
| 6 |0.9333.. |27385... Cubic
(7 |10 275 Linear
. . (8 |15 275 Cubic
Select the desired type of Export from the followi 9 [15666... 27614, Cubic
10 |1.7686... 3.4739... Cubic
11 [18333.. (34375 Linear
. < . 12 [2.1686... 48125  Cubic
® Logix CAM Profile Editor (13 |223%3... 5.0760... Cubic
14 |24333... [54885... Cubic
O Logix Ladder A0l Instructions 15425 155 jLnear
16 |30 55 Cubic
) ) ) 17 |3.0686... |5.5114... Cubic
O Solidworks Motion Study Move Profile | 18 |3.2686... [5.9239... Cubic
19]33333... 61875 Unear
} Mas M2 EReR 7 &8s i
O User Defined = < 2
v |smswpe 00
Profile generated az RS5Logix CAM segments t |¢ >  |EndSipe 0O

5000 Cam Profile Editor table via clipboard or 1 Master Pasition; Velocity: Accelesation: Jerk:
58 fi1.9667 0.0 jo.0 o0

:
2

g
&

[ < Back ||‘ Mext > 'I[ Cancel H Help |‘
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Utilizzo del profilo di moto ottimale
nel software del controllore motion

O
®

Type of Exports

Select the desired type of Export ir

O Logix CAM Profile Editor

=3 Controller HOTT_Demo_Video

[ Controller Tags
(1 Controller Fauk Handler
() Power-Up Handler

= 3 Tasks

= & ManTask
= B MainProgram
P Program Tags
MainRoutine
B a01_cam_from_Ma
B cam_skeady_made
B cam_exported_from_Ma
) Unschedued Programs | Phases

- £33 Motion Groups

® Logix Ladder ADI Instructions
(0 SolidWorks Motion Study Move

D User Defined

Profile generated as ADl instruct
ladder. Add On Ingtructions (AOI)

« Back

=25 Add-On Instructions

- £8 CAM_Growp
2 Asis_L
(3 Ungrouped Axes

i3 B AOL_CG_01_START_NEW_CAM
& AOI_CG_02_CRUISE_or_DWELL
&) AOI_CG_03_ACCEL_or_DECEL

U AOI_CG_04_INDEX_Equal_Start_Er
& AOI_CG_0S_INDEX_Unequal_Start,
I AOI_CG_05_INDEX_MAM_Styls
) AOI_CG_12_INDEX_Std_Profile

@ AOI_CG_15_CUSTOM_SEGMENT
) A0I_CG_99_COPY_TO_RUN_CAM

ACLCG M _START_NEW CAM—

/£

y
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Ciig_Maxitum_Slops

Il profilo “testato” con il tool di dimensionamento puo essere
trasferito nel software del controllore in forma di istruzioni

A0 _C0_04_MNDEX_Ecuad_Starl_Ened_Slope:

ACHL_OG_0N_START_MNEW_CAM a0i_CG_0M|5] [ |HEN— AOI_OG_04_NDEX_Equal_Start..  A0I_CG_D4(5] | |HCEND>-

np_Slart_Slope oo Cig_Move_Type AOI_CG Move_Type_incremental
=P — T FER =

Inp_Master _Starl_Postion L] g _Master Poskon 10
Riathe

Ihp_Slave_Start_Postion ills} inp_Slave_Position 275

Rt _ACi_CG ACLOG Cig_Wedocty_Form_Factor 15

Cig_Acesl_Jerk_percent_Time 40.0

Cig_Decel_derk_percent_Time 400

CHg_Msciemum _Siops S9RIIY

Cig_Winimum_Slops R e ]

Fpt_Segment T

Fpt_ERR 7

Ref_&0I_CG ACLCG

L—ﬁu_m_uz_cmse_«mu ——AO]_CG_04_INDEX_Expual_Star_End_Slope

ACI_OG_02_CRINSE_or_ ACLCG_025] [ |[HENI— | AOI_OG_04_NDEX_Equal_Stert,.  AOLCG_D4E] . |[HEN-

Cig_Move_Type AOI_CO Move_Type_incrementsl Cig_Move_Type AOI_CG Move_Type_incremental
i —{ER — T F={ER =

Cig_Define AOH_CO Deifire_MP p_Masler _Pastaon 1.0
T HPC— P

Inp_Master_Position 05 Inp_Slave_Position 275

g _Shwve_Pocdion oo Cig_Vedocky _Form_Factor 15

Rpt_Segment 'is Cig_Accel Jerk_percent_Time 400

Rpt_ERF T
Ret_a0i_CG ACLOG Crg_Decai_devk_percent_Time 40.0

parametrizzabili dall'utente e quindi modificabili durante il runtime.
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Integrazione con il software PLC

« Funzioni di import ed export

« Dati del sistema motion trasferiti come file per il PLC

=

b 5L i SO0 - 1o _cramlen |1 756163
P Bl ew S Lmgk Cowrcaia Tabh Wadae hep

EJEIEI =] J_ml JJI ﬂ 3 A AE e = TRETEN]
H jél

[Veloce ed affidabile scambio dati tra il software PLC e il tool di dimensionamento
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Grazie per |’attenzione!




