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0.0 CARATTERISTICHE PRESSA DE 1800 

Capacità  totale pressa




18000 KN

Capacità  slitta interna




11000 KN

Capacità  slitta esterna




7000 KN

Corsa slitta interna





1016 mm

Corsa slitta esterna




813 mm

Regolazione slitta interna 



305 mm

Regolazione slitta esterna 



305 mm

Dimensione piano slitta esterna



4570 x 2440 mm

Dimensione piano slitta interna



3650 x 1650 mm

Dimensione piano bolster




4570 x 2440 mm

Numero di colpi al minuto a piena capacità

6 – 14 C/1’

Microavanzamento a piena capacità


1 C/1’

Caricamento stampi




N° 1Moving bolster

Massima profondità di imbutitura


340 mm

NOTE GENERALI

1. SU TUTTI I MOTORI PREVEDERE L’ARRESTO MEDIANTE L’INSERIMENTO DEGLI ALLARMI DI TERMICO SCATTATO E DEI TERMISTORI QUANDO PRESENTI CON SEGNALAZIONE SU PANNELLO INTERFACCIA OPERATORE

2. TUTTI I PULSANTI LUMINOSI DI COMANDO DI MOVIMENTAZIONE DEVONO LAMPEGGIARE DURANTE L’ESECUZIONE DEL MOVIMENTO E DIVENTARE A LUCE FISSA ALLA FINE DELLO STESSO, CON SEGNALE DI POSIZIONE RAGGIUNTA

3. PREVEDERE TUTTI GLI ALLARMI RELATIVI AGLI INVERTER
 
0.1)
APPARECCHIATURA ELETTRICA

L’apparecchiatura è costituita da un armadio elettrico, un pannello pensile contenente interfaccia operatore MP270B + comandi manuali, alcuni pannelli di comando locali ed equipaggiamento a bordo pressa.

L’ armadio elettrico, ubicato su pensilina, comprende le seguenti apparecchiature di comando e controllo

· Sezione di potenza

Interruttore generale lucchettabile

Interruttori automatici di protezione utenze

Contattori

Trasformatori

Alimentatori d.c.

Inverter

· Sezione di controllo

PLC 315F 2DP Siemens espandibile con moduli decentrati ET200S di tipo funzionale ed ET200S profisafe, di colore giallo, di sicurezza.

Relé ed altri apparecchi di interfacciamento

Note. L’impiego del PLC 315F 2DP Siemens è per funzioni di comando/controllo ausiliari e automazione pressa.

L’impiego del PLC 315F 2DP Siemens è anche per funzioni comando/controllo sui circuiti di sicurezza pressa (comando 2 mani, antiripetizione, barriere fotoelettriche ed altri)

Interfaccia funzionale con automazione linea a mezzo I/O HW

Collegamento con il campo pressa e moving bolster mediante l’utilizzo di moduli decentrati ET 200S collegati con cavo Profibus locale.

Interfaccia di sicurezza con automazione linea I/O HW profisafe

Il pannello di controllo sarà di tipo pensile, applicato sul lato dx della pressa, esterno alla copertura di insonorizzazione della linea.

Sul pannello vi saranno pulsanti, selettori e lampade di segnalazione, lampade a torretta di colore rosso per allarme, verde per pressa pronta, gialla per preallarme e blu per cambio stampi in corso ed interfaccia operatore con monitor a colori 10” tipo MP270B della Siemens.

Mediante MP270B saranno possibili:



Visualizzazione di:

· Stati macchina

· Parametri matricola

· Valori attuali

· Allarmi

· Stato I/O finecorsa ed elettrovalvole

· Topografici con ubicazione sensori e attuatori di impianto, con segnalazione di stato ON/OFF/ALLARME

· Condotta guidata funzionale pressa e cambio stampi

Comandi diretti, mediante tasti funzione/ monitor di:

· Regolazione slitta

· Regolazione bilanciamento

· Modifica parametri matricola


La pressa sarà dotata di n. 1 pulsantiera a 2 mani collegabile, con connettore Harting 16 poli, alle 3 prese predisposte sui lati della pressa (sx-fr, sx-re, dx-re) e n. 1 comando a 2 mani collegato in modo permanente sul pannello pensile

0.2)
CICLI PRESSA E COMANDI GENERALI

Su pannello pensile
La pressa è dotata di un selettore principale a chiave, a 5 posizioni, posto sul pannello di comando, per la scelta del modo di funzionamento

INTERMITTENTE

Possibilità di funzionamento pressa, a marcia intermittente, con motore principale a bassa velocità 3-4 colpi/1

Possibilità di funzionamento pressa, a marcia intermittente con motore Micro Inch a piena capacità di stampaggio 1 colpo/1


Possibilità di inversione senso di marcia pressa

Possibilità di eseguire le regolazioni slitta, in manuale ed altri movimenti come bloccaggi, traslazione m.b., apertura chiusura cancelli pressa





Modifica parametri matricola


Il comando di start pressa è possibile solo da comando bimanuale sul pannello operatore

0



nessuna operazione è possibile

CICLO SINGOLO

Ciclo pressa con arresto al P.M.S.

Possibilità di stampaggio a piena capacità con velocità motore non inferiore al range nominale.

Possibilità comando manuale (2 mani) con selezione pulsantiere inserite, congruente con i connettori pulsantiere 2 mani inseriti

CICLO AUTOMATICO
Ciclo pressa con arresto al P.M.S.


Possibilità di stampaggio a piena capacità con velocità motore non inferiore al range nominale e robot in automatico

CAMBIO STAMPI SEMIAUTOMATICO


Abilitazione al cambio stampi sulla singola pressa

Il selettore dovrà essere tipo Kraus & Naimer con bloccaggio a chiave estraibile sulla posizione di zero. Dimensioni 48x76.

Nota. Prevedere condotta guidata , su interfaccia operatore per modi di funzionamento: Intermittente, Singolo, Automatico, Cambio stampi automatico

NOTA. SEGNALAZIONI GENERALI:

Nei vari modi di funzionamento prevedere, mediante apposita lampada di pressa pronta, la segnalazione di condizione di start

Nel caso di mancanza di uno o più consensi, questi vanno segnalati con messaggi di colore verde, su interfaccia operatore

Prevedere le seguenti segnalazioni di stato pressa su torretta luminosa:

· Pressa pronta: 


lampada verde
· Pressa in allarme:


lampada rossa

· Pressa in preallarme:

lampada gialla

· Pressa in cambio stampi:

lampada blu

0.2.1)    CAMBIOSTAMPI

Su pannello pensile

La procedura di cambio stampi in manuale e  viene gestita dall’operatore
Per il cambio stampi in semiautomatico sono previsti i seguenti comandi





n.1 pulsante luminoso di start





n.1 pulsante luminoso di stop  

n.1 selettore a chiave (2 posiz. a molla) di proseguimento c.stampi





n.1 lampada di proseguimento c.stampi 

Il pulsante luminoso di start lampeggia durante le fasi di cambio stampi , si spegne alla fine della sequenza.

La lampadina di proseguimento c.stampi si accende a fine traslazione carro fuori pressa

Il selettore di proseguimento, quando azionato abilita il completamento del c.stampi dopo la sostituzione dello stampo vecchio con il nuovo 

Lo stesso consenso al proseguimento dovrà essere confermato ogni qualvolta le fotocellule intercettano la presenza uomo durante tutte le fasi con cancelli aperti.

Il comando di abilitazione al proseguimento viene dato mediante il selettore a chiave sul pannello pensile

Dovrà essere prevista una grafica di avanzamento della sequenza  e di condotta guidata su MP270B

0.2.2)
  COMANDI AUSILIARI

  Su pannello pensile



 n. 1 selettore a chiave

inserzione ausiliari




 n. 1 lampada


presenza 24Vdc



 n. 1 pulsante luminoso 

inserzione comandi

n. 1 pulsante 

emergenza (fungo rosso d.40 ritenuta, con disco giallo)

n. 1 pulsante                     

Stop ciclo (fungo nero d.40 senza ritenuta, senza disco giallo)



n. 1 selettore


illuminazione stampi

n. 4 selettori
 a chiave 

bimanuale fr/re/sx/dx  0- inserito


KRAUS & NAIMER 30x30 



n. 1 selettore di sicurezza
permesso accesso testata

a chiave estraibile Allen Bradley



n. 1 pulsante


prova lampade

Nota 1. Illuminazione stampi a 110V

Nota 2. L’inserzione ausiliari attiva tutti i comandi, compreso l’eccitazione della elettrovalvola aria di linea

0.2.3) ALTRI COMANDI E SEGNALAZIONI SULLA PRESSA


.a) Montante dx fronte:


· n. 1 pulsante emergenza (fungo rosso d.40 ritenuta, con disco giallo)

· n. 1 pulsante luminoso reset barriera fotoelettrica  fronte. Lampeggia con intercettazione barriera, si spegne dopo comando reset

· Scritta luminosa verde lampeggiante di slitta bloccata

· Scritta luminosa rossa lampeggiante di slitta sbloccata

.b) Montante dx laterale:

· Lampada a torretta di colore rosso per segnalazione cancello testata aperto 

· Lampada a torretta di colore blu con avvisatore sonoro per segnalazione movim. carro durante il cambio stampi 
· n. 1 presa 380V-32A
· n. 1 presa 220V-16A

(verificare con il cantiere l’ubicazione di questi componenti a bordo pressa)

.c) Montante sx fronte: 

· n. 1 pulsante emergenza (fungo rosso d.40 ritenuta, con disco giallo)

· n. 1 connettore Harting 16 poli per collegamento

 pulsantiera 2 mani


.d) Montante sx retro: 

· n. 1 pulsante emergenza (fungo rosso d.40 ritenuta, con disco giallo)

· n. 1 connettore Harting 16 poli per collegamento pulsantiera 2 mani

· n.1 connettore Harting 10 poli per collegamento interfaccia pressa/stampo

.e) Montante dx retro: 

· n. 1 pulsante emergenza (fungo rosso d.40 ritenuta, con disco giallo)

· n. 1 pulsante luminoso reset barriera fotoelettrica retro. Lampeggia con intercettazione barriera, si spegne dopo comando reset

· n. 1 connettore Harting 16 poli per collegamento pulsantiera 2 mani

· Scritta luminosa verde lampeggiante di slitta bloccata

· Scritta luminosa rossa lampeggiante di slitta sbloccata

.f) Montante sx laterale 

· n.1 pulsante emergenza (fungo rosso d.40 ritenuta, con disco giallo)

· N.1 presa 380V-32A 

· n. 1 presa 220V-16A

(verificare in cantiere l’ubicazione di questo componente a bordo pressa)

Nota. I pulsanti luminosi  di marcia devono lampeggiare durante la fase di esecuzione, saranno a luce fissa, con FC di posizione raggiunta 

I pulsanti luminosi  di ripristino lampeggiano con situazione di allarme presente, si spengono con allarme ripristinato

A corredo della pressa : n. 1 pulsantiera portatile a 2 mani dotata di pulsante di Stop ciclo (fungo nero d.40 senza disco giallo) collegabile mediante spina Harting 16 poli  

Nota. Elettrovalvola a doppio corpo, pulsanti di emergenza e comando a 2 mani saranno gestiti da PLC di sicurezza .

1) MOTORE PRINCIPALE  

.A)
FUNZIONAMENTO E ALIMENTAZIONE

Si tratta di motore trifase a corrente continua dotato di ventilazione forzata.
Il motore è alimentato da un azionamento D.C. bidirezionale rigenerativo ed ha la duplice funzione di ciclo intermittente (3-4 colpi/min) e di stampaggio con possibiltà di variare la velocità nel campo 6-14 C/1
L’azionamento in qualunque stato dovrà garantire i seguenti segnali:

· motore fermo

· segnale analogico di velocità

· velocità raggiunta

· segnale di corrente assorbita

Premendo il pulsante di marcia, se vi sono i necessari consensi, si eccita la elettrovalvola che sblocca il freno volano.

Il motore si avvia nel senso prescelto e raggiunge la velocità impostata.

.B)
COMANDI E SEGNALAZIONI


Pannello di comando 


n. 1 pulsante luminoso



Marcia


n. 1 pulsante luminoso



Arresto


n. 1 selettore a chiave



Avanti - indietro

Su interfaccia operatore

Visualizzazione della velocità attuale in colpi al minuto

Visualizzazione della corrente motore (Amp)

Visualizzazione della velocità attuale (giri/m)

Visualizzazione di motore fermo

Visualizzazione stato freno volano inserito/disinserito

.C)
Consensi


All’avviamento


Selettore ciclo pressa non su posizione di 0

Pulsanti di emergenza non attivati

Centralina Torc-pac inserita e non in allarme (pressione corretta)


Motore principale fermo


Motore Micro inch fermo e pignone disinnestato

Pressione corretta lubrificazione pressa

Lubrificazione grasso corretta

Volano sfrenato (assenza pressione aria freno volano): per ottenere questa condizione è necessario eccitare la EV freno volano prima di avviare il motore

Pressione aria cilindri bilanciamento maggiore della minima

Azionamento pronto

Ventilazione motore OK

Termosonde motore OK

Nota: Nel funzionamento Singolo o Automatico è ammesso solo il senso di marcia avanti

Alla marcia

Tutti i consensi previsti per l’avviamento meno ”Motore principale fermo,,

.D)
Blocchi

L’arresto del motore principale provoca il blocco del funzionamento freno/frizione

1.1) MOTORE MICRO INCH       

.A)
FUNZIONAMENTO E ALIMENTAZIONE

Si tratta di un motore asincrono trifase a gabbia, bidirezionale. Il motore, alimentato tramite avviamento stella / triangolo, permette di ottenere la bassa velocità di avanzamento delle slitte richiesta per la messa a punto degli stampi.

Sostanzialmente si compone di un riduttore collegato tramite un giunto ad un motore elettrico ausiliario.

E’ inoltre prevista una elettrovalvola pneumatica a semplice solenoide per l’innesto del pignone di trasmissione del moto ai cinematismi della pressa
.B)
COMANDI E SEGNALAZIONI


Pannello di comando 


n. 1 pulsante luminoso



Marcia


n. 1 pulsante luminoso



Arresto


n. 1 selettore a chiave



Avanti - indietro

Su interfaccia operatore

Visualizzazione della corrente motore (Amp.)

Visualizzazione di motore fermo
Visualizzazione di stato 



pignone innestato

Visualizzazione di stato 



pignone disinnestato

Visualizzazione di stato 



freno volano inserito/disinserito

Tasto funzionale 




Innesta

Tasto funzionale 




Disinnesta

.C)
Consensi


All’avviamento Motore Marcia Intermittente

Selettore ciclo pressa su posizione di Intermittente
Pulsanti di emergenza non attivati

Centralina Torc-pac inserita e non in allarme (pressione corretta)


Motore principale fermo (Pressa e volano fermi)

Pressione corretta lubrificazione pressa

Lubrificazione grasso corretta

Volano sfrenato (assenza pressione aria freno volano): per ottenere questa condizione è necessario eccitare la EV freno volano prima di avviare il motore
Pressione aria cilindri bilanciamento maggiore della minima

Pignone innestato

Nota: Nel funzionamento Intermittente è possibile la scelta del senso di marcia avanti/indietro mediante selettore a 2 posizioni
Alla marcia

Tutti i consensi previsti per l’avviamento meno ”Motore Intermittente fermo,,

.D)
Blocchi

L’arresto del motore Intermittente provoca il blocco del funzionamento freno/frizione
.E)
Consensi comando innesto/disinnesto pignone


Selettore ciclo pressa su posizione di Intermittente


Motore principale fermo


Motore Marcia Intermittente fermo
2.1 
REGOLAZIONE SLITTE PUNZONE E PREMILAMIERA     
.A)
FUNZIONE E ALIMENTAZIONE

La regolazione delle slitte permette di adattare l’altezza delle slitte punzone e premilamiera alla quota dello stampo.

La regolazione si esegue, per ciascuna slitta, con un motore trifase autofrenante, con alimentazione freno separata
I motori vengono alimentati da inverter.

Il sistema di misura della regolazione, per ciascuna slitta, è dotato di encoder assoluto, multigiro

La regolazione è consentita con selettore principale su INTERMITTENTE

.B
COMANDI E SEGNALAZIONI


Su interfaccia operatore

n. 1 comando di selezione

Ins.

Dis.

Per ciascuna slitta:

n. 2 comandi impulsivi


Alza/Abbassa  





n. 2 segnalazioni alto/basso

estremità slitta sw

n. 2 segnalazioni alto/basso 

allarme estremità slitta hw

Per le 2 slitte:
n.1 segnalazione                                  allarme separazione slitte

Per ciascuna slitta:

Visualizzazione quota matricola

Visualizzazione quota attuale

Comandi di aggiornamento quota matricola alla quota attuale

Allarme per quota attuale diversa da matricola (+/-0,3 mm)

Allarmi per quota non raggiunta per posizion. automatico in c.stampi (+/- 0.1 mm)

.C)
FUNZIONAMENTO

.1)
MANUALE


mediante i comandi si eseguono manovre a impulsi di alza/abbassa 

Il motore si avvia alla velocità lenta per circa 3 secondi poi passa alla velocità nominale.

In prossimità dei FC sw il motore rallenta a 1/10 della velocità.

La marcia si blocca quando le slitte raggiungono i limiti di FC sw, o quando il punzone va troppo in basso rispetto al premilamiera (separazione slitte)
In caso di emergenza le slitte si arrestano con FC hw

La corsa utile di regolazione per il punzone è di 305 mm
La corsa utile di regolazione per il premilamiera è di 305 mm
.2)
CAMBIOSTAMPI

Con funzionamento in cambio stampi viene attivata la procedura  di posizionamento automatico,come segue:

il motore parte a velocità nominale, rallenta in prossimità della quota da raggiungere, decelera con rampa a circa1/10 della velocità e si ferma in posizione

La quota di riferimento è quella della nuova matricola di cambio produzione proveniente dal PLC 

.D)
CONSENSI

Pressione aria corretta cilindri bilanciamento

Pulsanti di emergenza non attivati

Comando di selezione regolazione slitte Inserito

Selettore principale su intermittente per comandi manuali oppure

Selettore principale su cambio stampi automatico per cambio stampi pressa

Assenza allarme estremità HW slitte (*)

Assenza allarme separazione slitte (*)
Assenza allarmi sovraccarico

Lubrificazione CLEAR FLO corretta

Lubrificazione grasso corretta

Freno/frizione disinserito

Termici motori OK

Magnetotermici non scattati

Encoder OK

Cancelli chiusi

Consenso regolazione tra 190 e 170 gradi

(*) la presenza di allarmi di estremità e separazione devono consentire, dopo aver

    eseguito il ripristino allarme, la marcia nel senso contrario a quello che ha

    provocato l’allarme 
.E)
BLOCCHI


La marcia di regolazione blocca l’inserimento del freno/frizione

3)
FRENO/FRIZIONE          

.A)
FUNZIONE

Il sistema è costituito da un unico organo meccanico (frizione Torc-Pac 250) che se attivato sblocca il freno ed innesta la frizione.

L’innesto della frizione attiva l’accoppiamento volano-cinematismi che danno luogo al movimento slitta.

Il sistema è comandato da una elettrovalvola di sicurezza a doppio corpo, dotata di 2 FC di controllo movimento di inserimento degli spool per il controllo dinamico ed il monitoraggio.

Il sistema idraulico è controllato da una valvola proporzionale di pressione la cui funzione è quella di inserire gradualmente la frizione evitando colpi ed usure alla meccanica in fase di start pressa ed usure eccessive sui ferodi.

Il sistema è inoltre dotato di 1 EV di comando per frenatura dolce o veloce ed elettrovalvola di comando freno volano.

La frenatura dolce si ottiene tenendo diseccitata l’elettrovalvola di frenatura e lasciando che l’olio venga scaricato da un foro di piccolo diametro (circa 3mm).

Per ottenere invece la frenatura rapida si eccita l’elettrovalvola in modo che lo scarico dell’olio passi attraverso un’uscita di diametro decisamente maggiore del foro e quindi più rapido.  

La frenatura rapida verrà richiesta nel caso di EMERGENZA oppure nel caso in cui, con slitta in fase di discesa, venga a mancare il segnale di ROBOT fuori ingombro. La frenatura dolce verrà attuata invece in tutti gli altri casi.

L’elettrovalvola è dotata di 2 FC controllo posizione dello spool

Altri equipaggiamenti presenti sul freno/frizione:

· 1 trasduttore per la lettura  del valore della pressione olio comando frizione

· Pressostato per il controllo pressione aria volano

· Pressostato per il controllo di min.pressione olio comando frizione

· 1 termocopia di controllo temperatura olio nella frizione

NOTA. I circuiti di comando e controllo dovranno rispondere alle norme di sicurezza sulle presse meccaniche EN 692

.B)
COMANDI E SEGNALAZIONI

Sul pannello pensile

N. 1 Selettore principale

Ciclo Pressa: intermitt./singolo/automatico/c.stampi
N. 1 Selettore a chiave


0=Robot inserito






1=Bimanuale inserito






KRAUS & NAIMER 30x30

N. 2 Pulsanti a fungo
opposti lateralmente, 

a distanza regolamentare

Comando bi-manuale

N. 1 Pulsante luminoso


Arresto a fine ciclo

N. 1 Lampada



Elettrovalvola Freno/Frizione eccitata

Su interfaccia operatore

N. 1 Segnalazione



Comandi pronti

N. 1 Segnalazione 

Anomalia di funzionamento elettrovalvola freno/frizione

L’allarme provoca l’arresto immediato del funzionamento pressa.

Se il guasto non persiste, gli allarmi possono essere ripristinati mediante il pulsante di reset generale. In caso di persistenza valutare l’eventuale sostituzione del componente guasto.

N. 1 Segnalazione 

Anomalia di funzionamento valvola proporzionale

N. 1 Segnalazione 

Anomalia di funzionamento valvola frenatura dolce/rapida

N. 1 Segnalazione
Allarme angolo eccessivo di frenatura

.C)
FUNZIONAMENTO

.1)
MARCIA INTERMITTENTE CON MOTORE PRINCIPALE (NON E’ CONSENTITO

LO STAMPAGGIO A PIENA CAPACITA’)
La marcia intermittente si esegue premendo contemporaneamente (altrimenti la pressa non parte) gli appositi pulsanti sul pannello di comando (bimano).

La manovra provoca l’inserimento della elettrovalvola di sicurezza freno/frizione.

Le slitte si muovono a bassa velocità (3-4 colpi/min: velocità data da riferimento fisso)

Al rilascio dei pulsanti le slitte si fermano, bloccate dal freno

Le slitte si arrestano al PMS anche se si tengono premuti i pulsanti di marcia (antiripetizione)


Dopo il rilascio dei pulsanti la pressa è pronta per un nuovo ciclo.

Il comando di marcia è possibile solo da pulsantiera bimano fissa su pannello pensile.

Il comando pressa, in intermittente, è possibile anche con porte interpressa aperte e robot fuori ingombro in sicurezza

.2)
MARCIA INTERMITTENTE CON MOTORE MICRO INCH (STAMPAGGIO A PIENA 


CAPACITA’)
La marcia intermittente si esegue come descritto sopra ma le slitte si muovono a 1 colpo al minuto

.2)
CICLO SINGOLO


Comando manuale

La marcia si esegue premendo contemporaneamente (altrimenti la pressa non parte) i due pulsanti della pulsantiera a 2 mani selezionata; la selezione deve corrispondere alla configurazione della pulsantiera collegata mediante connettore sui lati della pressa.

Eventuale configurazione errata (selezione diversa dalla pulsantiera inserita) da luogo ad allarme e blocca il funzionamento della pressa.

Il comando, eseguito con pulsantiere a 2 mani, provoca l’ inserimento in sequenza della elettrovalvola di sicurezza freno/frizione.

Le slitte si muovono alla velocità nominale della pressa, impostata su interfaccia operatore
Per non interrompere la corsa di discesa è necessario tenere i pulsanti premuti fino al PMI.


La corsa delle slitte prosegue verso l’alto anche dopo il rilascio dei pulsanti.

Le slitte si arrestano al PMS anche se si tengono premuti i pulsanti di marcia (antiripetizione)


Dopo il rilascio dei pulsanti la pressa è pronta per un nuovo ciclo.

Il comando pressa è possibile anche con porte interpressa aperte e robot non attivo e fuori ingombro. 

.3)
CICLO AUTOMATICO

Funzionamento con robot

Selettore robot su inserito


Selettore principale su Automatico


Tutti i cancelli e porte devono essere chiusi

Se ci sono i consensi necessari il comando di marcia pressa viene dato dal robot alimentatore dopo che ha depositato il particolare nello stampo ed ha raggiunto la posizione di fuori ingombro.

La pressa si ferma al PMS in attesa di un nuovo comando

.4)
CICLO CAMBIO STAMPI AUTOMATICO

Abilita il comando pressa durante le fasi di deposito e prelievo stampo con motore principale a bassa velocità (3-4 colpi/min)

NOTE FUNZIONALI

1) PULSANTIERE A DUE MANI

Devono essere gestite da PLC di sicurezza per il controllo della contemporaneità e della efficienza dei contatti elettrici

2) PULSANTI DI EMERGENZA

Devono essere a fungo rosso, doppio contatto, a ritenuta meccanica, con disco giallo ed essere gestiti da PLC di sicurezza per il controllo della loro efficienza.

Arrestano la slitta, i motori e tutti i movimenti in atto.

2.1) PULSANTI DI STOP CICLO

Devono essere a fungo nero, a doppio contatto senza ritenuta meccanica, senza disco giallo ed essere gestiti da PLC di sicurezza per il controllo della loro efficienza.

Provocano l’arresto immediato della slitta.

3) ARRESTO AL PMS (nel ciclo automatico)

L’arresto al PMS esegue l’arresto della pressa quando è inserito il robot: ovvero la pressa si ferma al PMS e non riparte, anche dopo l’alimentazione del pezzo.


4) CONTROLLO ANTIRIPETIZIONE

La pressa deve essere dotata di PLC di sicurezza per il controllo di antiripetizione

Per il circuito di controllo devono essere utilizzate 2 camme dell’interruttore ciclo macchina.

Anche in questo caso le camme vanno sorvegliate e monitorate

5) INTERRUTTORE ROTATIVO A CAMME

Deve essere del tipo BALLUFF  a 9 camme regolabili dotato di FC di prossimità di rottura albero.

Normalmente le camme necessarie sono le seguenti:

· N. 2

STOP AL PMS

· N. 2

ANTIRIPETIZIONE

· N. 1

CONSENSO BLOCCAGGIO/SBLOCC. STAMPI AL PMI

· N. 1

RIPRISTINO SOVRACCARICO AL PMS

· N. 3

SCORTA

Per ciascuna camma i contatti devono essere doppi (na+nc) 

Il finecorsa di prossimità di controllo rottura albero andrà collegato ad un ingresso PLC di tipo veloce in quanto la velocità di rotazione del FC a camme produce un segnale con frequenza di circa 8 imp/sec.

Un collegamento su un ingresso PLC di tipo normale potrebbe essere causa di allarmi ingiustificati.

In coda all’interruttore è necessario accoppiare un encoder assoluto avente le seguenti funzioni :

· Visualizzazione angolo slitte

· Attivazione elettrovalvole automatismi

· Controllo rottura FC albero a camme (segnale ridondante a quello presente su Balluff)

· Controllo e visualizzazione angolo di frenatura (in gradi) rilevato dal comando di stop pressa

· Visualizzazione tempi di frenatura

D) CONSENSI NECESSARI PER L’INSERIMENTO DEL FRENO/FRIZIONE

· Pressione aria di linea superiore alla minima

· Pressione aria cilindri bilanciamento superiore alla minima

· Pressione olio freno frizione corretta

· Pulsanti di emergenza non attivati

· Pulsanti stop ciclo non attivati

· Selettore regolazione slitte su disinserito

· Selettore principale non su posizione di 0

· Lubrificazione grasso corretta

· Pressione centralina freno/frizione corretta

· Pressione centralina lubrificazione CLEAR FLO corretta

· Encoder pressa OK

· Assenza allarmi di:

angolo max di frenatura

rottura albero a camme

anomalia elettrovalvole freno/frizione

anomalia valvola proporzionale

anomalia valvola frenatura rapida

· Motore principale in marcia, a regime

· Assenza di allarmi di sovraccarico

· Quota slitte corrispondente alla matricola in produzione con +/-0,3mm (non serve per Intermittente)

· Solo per il funzionamento con robot : stampi correttamente bloccati;

per gli altri funzionamenti stampi correttamente bloccati o correttamente sbloccati

Cancelli e porte chiusi

· In singolo manuale con porte interpressa aperte, robot fuori ingombro e non attivo

· Braccio alimentatore fuori area stampi (controllo eseguito durante la discesa slitte)

· Funzionamento INTERMITTENTE o cambio stampi con clamps correttamente aperte o chiuse

Nota. Elettrovalvola a doppio corpo con relativi FC di controllo spool, finecorsa a camme dedicate al ciclo pressa, finecorsa di rottura albero, pulsanti di emergenza, pulsanti stop ciclo e comando a 2 mani devono essere gestiti dai moduli ET200S di sicurezza profisafe.
.E) FUNZIONAMENTO VALVOLA PROPORZIONALE
· Normalmente, con pompa avviata, necessita dare un riferimento di 12 bar
· In corrispondenza della inserzione EV doppio corpo di innesto frizione creare una rampa orientativamente di 500ms, da 12 a 40 bar (tempo da mettere a punto in campo, durante le prove)
· Alla disinserzione della EV doppio corpo, riportare la pressione da 40 a 12 bar in 100ms circa


40 bar
12 bar

EV doppio corpo
CENTRALINA LUBRIFICAZIONE TORC PAC 250    
A) FUNZIONE

La centralina ha la duplice funzione di provvedere alla circolazione dell’olio per lubrificazione e refrigerazione del freno e della frizione e di fornire la pressione necessaria per l’azionamento idraulico di innesto.
La centralina è costituita da 2 pompe accoppiate ad un unico motore elettrico.

Una pompa di lubrificazione
Una pompa idraulica di azionamento innesto frizione.
Sono inoltre presenti una EV a semplice solenoide per l’inserimento dell’acqua di raffreddamento e 2 resistenze per il riscaldamento dell’olio.

Altri equipaggiamenti presenti sulla cemtralina:

· 1 termocoppia nel serbatoio

· 2 termocoppie monte/valle scambiatore di calore

· 1 livellostato magnetostrittivo

· 1 termostato max 80 gradi nel serbatoio

· 1 pressostato di min. pressione olio lubrificazione

· 1 pressostato di min. pressione olio idraulico

· 1 pressostato di filtro intasato su lubrificazione

· 1 pressostato di filtro intasato pompa idraulica
· 1 pressostato di filtro intasato su ritorno lubrificazione

B) COMANDI E SEGNALAZIONI

Sul pannello pensile

N. 1 Pulsante luminoso



Marcia Pompa TORC PAC

N. 1 Pulsante 




Arresto Pompa TORC PAC

Su interfaccia operatore

· Minimo livello olio

· Massimo livello olio

· Allarme di fuga olio

· Allarme massima temperatura (50° nella centralina)

· Allarme minima temperatura (20° nella centralina)

· Allarme massima temperatura assoluta olio (80° nella centralina)

· Allarme per malfunzionamento circuito raffreddamento olio

· Allarme minima pressione lubrificazione

· Allarme minima pressione aria freno volano

· Allarme minima pressione olio innesto frizione

· Allarme massima temperatura olio frizione

· Filtro doppio intasato (pompa lubrificazione)

· Filtro doppio intasato (pompa idraulica)

· Filtro intasato su ritorno olio lubrificazione

· Valore attuale livello olio serbatoio

· Valore attuale temperatura olio nella centralina

· Valore attuale temperatura olio frizione

· Valore attuale temperatura olio scambiatore di calore (ingresso e uscita olio)

· Valore attuale pressione gruppo freno / frizione 

L’olio nella centralina viene riscaldato mediante resistenze

L’olio, nella centralina, viene raffreddato mediante acqua.

La circolazione dell’acqua viene controllata mediante EV, in base al valore della temperatura letta sull’ingresso dello scambiatore di calore.

L’allarme per malfunzionamento circuito raffreddamento olio viene creato analizzando i valori di temperatura rilevati dalle 2 termocoppie che si trovano in ingresso / uscita scambiatore di calore.

L’ allarme di fuga olio andrà creato gestendo correttamente il segnale analogico proveniente dal trasduttore di livello magnetostrittivo in relazione al tempo in cui è avvenuta la variazione di livello.

Per creare l’allarme di fuga necessita eseguire misurazioni pratiche durante la messa in funzione della pressa, in particolare durante la fase di avviamento della centralina.

C) FUNZIONAMENTO

Premendo il pulsante di marcia si avvia la pompa 

D) CONSENSI

All’avviamento:
Livello olio corretto e assenza di tutti gli allarmi elencati al    punto B ad eccezione della minima pressione

Alla marcia : 

assenza di tutti gli allarmi elencati al punto B
NOTE. E’ necessario assicurare un funzionamento continuo delle pompe di lubrificazione e raffreddamento per 20 minuti dopo che l’alimentazione elettrica è stata staccata dal motore principale

Il pulsante di arresto non ferma la pompa se il motore principale è in marcia

BLOCCHI

Arresto immediato motore principale per minima e massima pressione olio e per allarme fuga olio

Arresto al PMS del motore principale per intervento dei seguenti allarmi:

· Minimo livello olio

· Massimo livello olio

· Massima temperatura nella centralina

· Massima temperatura olio frizione

· Malfunzionamento circuito raffreddamento olio

· filtro intasato, dopo 15 min

NOTA : Il controllo dell’allarme fuga olio deve essere sempre attivo, anche con pompa ferma.

4.2)
CENTRALINA OLIO LUBRIFICAZIONE CLEAR FLO + SOVRACCARICO PUNZONE
A) La centralina ha la funzione di provvedere alla lubrificazione di tutte le parti meccaniche soggette per attrito ad eccezione dei lardoni del punzone per i quali viene impiegato il sistema di lubrificazione a grasso TRABON e dei cilindri di bilanciamento per i quali viene impiegato il sistema di lubrificazione a olio TRABON. 
La centralina è dotata di 4pompe:

· Lubrificazione sx

· Lubrificazione dx

· Ricircolo

· Idraulica sovraccarico slitta interna

Inoltre esiste un dispositivo deferizzatore motorizzato
B) COMANDI E SEGNALAZIONI

Sul pannello pensile

N. 1 Pulsante luminoso



Marcia Pompa CLEAR FLO

N. 1 Pulsante 




Arresto Pompa CLEAR FLO

Segnalazioni su interfaccia operatore

· Minima pressione olio lubrificazione dx

· Minima pressione olio lubrificazione sx

· Filtro intasato pompa dx

· Filtro intasato pompa sx

· Filtro intasato pompa ricircolo

· Allarme presenza acqua nella centralina olio

· Minimo livello olio

· Massimo livello olio

· Allarme di fuga olio

· Allarme massima temperatura (nella centralina)

· Allarme minima temperatura (nella centralina)

· Allarme per massima temperatura assoluta (60°)

· Minima pressione pompa sovraccarico

· Filtro intasato pompa sovraccarico

· Valore attuale livello olio serbatoio

· Valore attuale temperatura olio nella centralina

L’allarme di fuga olio andrà creato gestendo correttamente il segnale analogico proveniente dal trasduttore di livello TEMPOSONIC in relazione al tempo in cui è avvenuta la variazione di livello.

Per creare l’allarme di fuga necessita eseguire misurazioni pratiche durante la messa in funzione della pressa, in particolare durante la fase di avviamento della centralina.

In questa fase si ha un forte calo di livello in breve tempo, dovuto al ritardo di ritorno dell’olio di lubrificazione dalla pressa al serbatoio (tempo stimato circa 30 min. da verificare in  pratica).

Durante questa fase sarà necessario by-passare l’allarme.

C) CONSENSI

All’avviamento:  Livelli corretti




      Non allarme di fuga olio




      Filtri non intasati





      Non allarme presenza acqua nella centralina olio



      Temperatura olio corretta
Alla marcia:       Livelli corretti




     Non allarme di fuga olio




     Pressioni corrette




     Non allarme presenza acqua nella centralina olio





     Pressioni corrette



    Temperatura olio corretta
D) BLOCCHI

Arresto motori principale, marcia intermittente e regolazioni slitte con mancanza pressione olio oppure con allarme fuga olio

Arresto motore principale al PMS con minimo e max livello, filtri intasati, presenza acqua nella centralina olio, sovratemperatura olio.

NOTA : Il controllo dell’allarme fuga olio deve essere sempre attivo, anche con pompa ferma.

4.3)
LUBRIFICAZIONE TRABON GRASSO (PUNZONE)    
A)
FUNZIONE

Il sistema di lubrificazione a grasso TRABON viene impiegato per la lubrificazione della slitta interna (punzone).

Il sistema è costituito da una elettrovalvola che viene fatta funzionare ad intervalli  di tempo prestabiliti nel programma PLC (onda quadra)

La valvola aria comanda la pompa del grasso.

Con funzionamento pressa attiva, la valvola viene fatta ciclare per realizzare 1 ciclo completo di lubrificazione ogni 150 colpi pressa. 
Intervallo cicli di lubrificazione colpi pressa, da impostare nel PLC, come valore fisso dopo controllo di regolare funzionalità

Vi è inoltre un serbatoio contenitore di grasso dotato di 2 livelli di minima 
E’ previsto un FC di fine linea per il controllo del ciclo eseguito ed un pressostato di max
Se dopo 25 colpi pressa l’interruttore di fine ciclo non viene attivato il sistema va in allarme

B)      COMANDI E SEGNALAZIONI   

Sul pannello pensile

· N. 1 Selettore a molla 3 pos.



Sblocco – Ciclico - Prova

con ritorno al centro

Segnalazioni su interfaccia operatore

· Ciclo lubrificazione TRABON in corso

· Ciclo lubrificazione TRABON completato

· Allarme ciclo lubrificazione TRABON insufficiente

· Minimo livello grasso lubrificazione TRABON preallarme (solo visualizzazione)
· Minimo livello grasso lubrificazione TRABON assoluto
C)  
FUNZIONAMENTO

Con selettore su Ciclico vi è il consenso per il funzionamento della lubrificazione a grasso.

La pompa viene inserita dall’elettrovalvola ad intervalli (colpi pressa) predeterminati.

La commutazione del FC di fine linea indica che il ciclo di lubrificazione è completo; questo segnale disattiva il funzionamento ciclico dell’elettrovalvola e quindi spegne la pompa.

Con selettore su Prova è possibile forzare il funzionamento della pompa anche quando la stessa è in pausa.

Questa manovra viene usata normalmente durante la messa in servizio della pressa per eseguire il riempimento dei tubi.

La posizione di Sblocco serve per ripristinare l’ allarme di minimo livello e di ciclo lubrificazione insufficiente. 

D)  
CONSENSI

All’avviamento:

Assenza di livello minimo grasso

Alla marcia

Assenza di livello minimo grasso





Assenza anomalia ciclo lubrificazione TRABON insufficiente

E) BLOCCHI

Arresto motore principale al PMS per intervento dei seguenti allarmi:

· Lubrificazione TRABON insufficiente

· Minimo livello grasso 

4.4) LUBRIFICAZIONE TRABON A OLIO (CIL. DI BILANCIAMENTO)  

A) FUNZIONE

Il sistema di lubrificazione a olio TRABON viene impiegato per la lubrificazione dei cilindri di bilanciamento.

Il sistema è costituito da una elettrovalvola che viene fatta funzionare ad intervalli di tempo prestabiliti nel programma PLC (onda quadra).
La valvola aria comanda la pompa dell’olio.

Con funzionamento pressa attiva, la valvola viene fatta ciclare per realizzare 1 ciclo completo di lubrificazione ogni 100 colpi pressa.
Intervallo cicli di lubrificazione colpi pressa, da impostare nel PLC, come valore fisso dopo controllo di regolare funzionalità

L’olio di lubrificazione viene prelevato dall’impianto di lubrificazione clear flo

E’ previsto un FC di fine linea per il controllo di ciclo eseguito

Se dopo 25 colpi pressa l’interruttore di fine ciclo non viene attivato il sistema va in allarme

B) COMANDI E SEGNALAZIONI

Sul pannello pensile

N. 1 selettore a molla 3 posiz.


Sblocco – Ciclico - Prova

        con ritorno al centro

Segnalazioni su interfaccia operatore

· Ciclo lubrificazione TRABON in corso

· Ciclo lubrificazione TRABON completato

· Allarme ciclo lubrificazione TRABON insufficiente

C) FUNZIONAMENTO

Con selettore su Ciclico vi è il consenso per il funzionamento della lubrificazione a olio.

La pompa viene inserita dall’elettrovalvola ad intervalli copi pressa predeterminati.

La commutazione del FC di fine linea indica che il ciclo di lubrificazione è completo:

questo segnale disattiva il funzionamento ciclico dell’elettrovalvola e quindi arresta la pompa.

Con selettore su Prova è possibile forzare il funzionamento della pompa anche quando la stessa è in pausa.

Questa manovra viene usata normalmente durante la messa in servizio della pressa per eseguire il riempimento dei tubi.

La posizione di Sblocco serve per ripristinare l’allarme di ciclo lubrificazione insufficiente. 

D) CONSENSI

Alla marcia:

Centralina clear flo in marcia con pressione corretta




Assenza anomalia ciclo lubrificazione TRABON insufficiente
E) BLOCCHI

Arresto motore principale al PMS per intervento di lubrificazione TRABON insufficiente

4.5) CENTRALINA IDRAULICA SERVIZI

A)      FUNZIONE

La centralina ha la funzione di provvedere alla gestione degli attuatori idraulici dei seguenti servizi (Sollevam. / Abbassam. carro, Clamps slitta punzone, Clamps basamento). 

La centralina è costituita da 1 pompa accoppiata ad un motore elettrico.

Vi sono inoltre, 1 elettrovalvola per inserimento acqua nel circuito di raffreddamento olio e 1 resistenza elettrica trifase per il riscaldamento dell’olio nella centralina.

B)     COMANDI E SEGNALAZIONI

Sul pannello pensile

N. 1 Pulsante luminoso



Marcia generatore idraulico

N. 1 Pulsante 




Arresto generatore idraulico

Su interfaccia operatore

· Segnalazione di rubinetto in aspirazione chiuso

· Filtro 1 intasato linea di ritorno

· Filtro 2 intasato linea di ritorno

· Allarme minima temperatura (nella centralina)

· Allarme massima temperatura (nella centralina)

· Allarme temperatura massima assoluta (nella centralina)

· Minima pressione olio 

· Minimo livello olio

· Massimo livello olio

· Allarme di fuga olio

· Valore attuale temperatura olio nel serbatoio
· Valore attuale livello olio serbatoio

L’olio, al disotto di 25°C  viene riscaldato mediante resistenze
Al di sopra di 40°C viene raffreddato mediante inserimento EV acqua 
L’ allarme di fuga andrà creato gestendo correttamente il segnale analogico proveniente dal trasduttore di livello TEMPOSONIC in relazione al tempo in cui è avvenuta la variazione di livello.

Per creare l’allarme di fuga necessita eseguire misurazioni pratiche durante la messa in funzione della pressa, in particolare durante la fase di avviamento della centralina.

C) FUNZIONAMENTO

Premendo il pulsante di marcia si avvia la pompa 

D) CONSENSI

All’avviamento: 
Rubinetto in aspirazione aperto





Filtri non intasati





Temperature corrette





Non allarme di fuga olio

Alla marcia : 
Rubinetto in aspirazione aperto





Temperature corrette





Pressione corretta





Non allarme di fuga olio

E)  BLOCCHI

Arresto immediato motore principale per minima pressione olio, per allarme fuga olio e per rubinetto in aspirazione chiuso

Arresto al PMS del motore principale per intervento dei seguenti allarmi:

· Minimo livello olio

· Massimo livello olio

· Massima temperatura nella centralina

· filtro intasato, dopo 15 min

NOTA : Il controllo dell’allarme fuga olio deve essere sempre attivo, anche con pompa ferma.

6.1 SOVRACCARICO PUNZONE  

A) FUNZIONE

Il sistema ha la funzione di proteggere la pressa contro eventuali sforzi eccessivi durante lo stampaggio.

Esso è costituito da 4 cilindri idraulici posti nei punti di spinta della slitta, da 2 elettrovalvole di scarico rapido olio, 1 elettrovalvola mandata olio di precarica posta sul pannello valvole della centralina di lubrificazione.  

Vi sono inoltre 4 trasduttori di pressione per il controllo pressione di sovraccarico sui singoli punti, 4 finecorsa di intervento sovraccarico,1 pressostato di minima pressione olio circuito sovraccarico e 1 pressostato di controllo minima pressione aria sovraccarico.

B) COMANDI E SEGNALAZIONI

Sul pannello pensile

N. 1 selettore a molla a 3 posizioni,


Ripristino – Normale - Spurgo

      con ritorno al centro

N. 1 lampada 





Pressione corretta

N. 1 lampada





Intervento sovraccarico


Su interfaccia operatore

· Indicazione della pressione di stampaggio in TON per ciascun cilindro (valore massimo memorizzato per ciascun ciclo di stampaggio)

· Visualizzazione del tonnellaggio totale per ciascun ciclo di stampaggio

· Impostazione su ogni cilindro del tonnellaggio max con arresto immediato pressa e relativa segnalazione di allarme

· Indicazione valore delle soglie di intervento in TON della matricola in produzione

C) FUNZIONAMENTO

.1)
Regolazione manuale

La regolazione di intervento viene eseguita manualmente operando sul regolatore della pressione aria posto nel montante sinistro

I relativi rubinetti devono essere aperti

Per la corretta impostazione vedi diagramma bar/Tonn, targa su montante pressa
.2)
Intervento del sovraccarico


Intervento HW 
L’intervento di sovraccarico avviene quando la pressione eccede il valore regolato della pressione dell’aria (secondo tabelle di regolazione aria)


Ciò avviene per eccessivo sforzo di stampaggio e causa i seguenti interventi:

· sbilanciamento della valvola aria/olio

· Scarico olio cilindri (piccola portata)

· Abbassamento della corsa del/dei pistoni

· Intervento del/dei finecorsa di controllo

· Eccitazione delle 2 elettrovalvole di scarico rapido

· Diseccitazione della valvola di mandata

· Scarico olio 4 cilindri (grande portata)

Intervento SW
L’intervento di sovraccarico avviene quando la pressione, letta sui 4 trasduttori eccede il valore impostato  su interfaccia operatore o da matricola
· In questo caso vengono eccitate le 2 elettrovalvole di scarico rapido e diseccitata la valvola di mandata

.3)
Ripristino del sovraccarico

Dopo l’intervento di sovraccarico è necessario eseguire il ripristino agendo nel seguente modo:

· Mettere il selettore principale su intermittente; il motore principale decelera alla velocità minima

· By-passare il blocco di inserimento freno/frizione azionando il selettore a molla su ripristino

· Memorizzare il comando di ripristino e premere il comando del bimanuale di marcia intermittente per riportare la slitta al PMS

Nota. Se il sovraccarico è intervenuto prima del PMI può essere necessario arrestare il motore principale e riavviarlo in senso indietro

· Raggiunto il PMS, si ha la diseccitazione delle elettrovalvole di scarico e l’eccitazione dell’EV di mandata olio al sovraccarico (precarica),

con conseguente ripristino della pressione dell’olio nei 4 cilindri di sovraccarico.

Con la conferma di pressione olio superiore alla minima si può considerare terminata l’operazione di ripristino sovraccarico. Questa condizione deve disattivare la memoria di ripristino sovraccarico

D) BLOCCHI

La pressione non corretta o l’intervento del/dei finecorsa del sovraccarico provoca:

· Arresto immediato del freno/frizione

· Arresto regolazione punzone e premilamiera
La pressione non corretta aria sovraccarico comporta:

· Arresto del freno frizione al PMS

6.2 SOVRACCARICO PREMILAMIERA  

A)
FUNZIONE

Il sistema ha la funzione di proteggere la pressa contro eventuali sforzi eccessivi durante lo stampaggio e regolare la pressione del PREMILAMIERA anche in modo differenziato sui 4 punti.

Esso è costituito da 4 cilindri idraulici posti nei punti di spinta della slitta, e da 4 cilindri idropneumatici intensificatori

Per ciascuna unità vi è:

· N. 1 pompa aria olio (tot. 4)

· N. 1 trasduttore di controllo pressione olio cilindri di sovraccarico (tot. 4)

· N. 1 finecorsa di intervento cilindri intensificatori (tot. 4)

B) COMANDI E SEGNALAZIONI

Lampada 


Intervento sovraccarico

Su interfaccia operatore 

· Indicazione della pressione di stampaggio in TON per ciascun cilindro (valore massimo memorizzato per ciascun ciclo di stampaggio)

· Visualizzazione del tonnellaggio totale per ciascun ciclo di stampaggio

· Impostazione su ogni cilindro del tonnellaggio max con arresto immediato pressa e relativa segnalazione di allarme

· Indicazione valore delle soglie di intervento in TON della matricola in produzione

C)
FUNZIONAMENTO

.1)
Regolazione manuale

La regolazione di intervento viene eseguita manualmente operando sul regolatore della pressione aria posto nel montante sinistro

I relativi rubinetti devono essere aperti

Per la corretta impostazione vedi diagramma bar/Tonn, targa su montante pressa

.2)
Intervento del sovraccarico

In condizioni normali di stampaggio l’olio del sovraccarico entra nei cilindri intensificatori mantenendo in modo elastico la pressione del premilamiera. 

L’intervento di sovraccarico avviene quando la pressione dell’olio supera il valore di pressione pneumatica di reazione dei cilindri intensificatori impostato sui regolatori manuali.


Il sovraccarico causa la seguente sequenza di interventi:

Travaso di olio dai cilindri di sovraccarico verso i cilindri intensificatori che reagiscono con la pressione dell’aria 

Quando la pressione supera il massimo consentito i pistoni dei cilindri intensificatori intercettano i finecorsa di controllo di massima corsa creando un allarme che arresta la pressa.
.3)
Ripristino del sovraccarico

Dopo l’intervento di sovraccarico è necessario eseguire il ripristino agendo nel seguente modo:

· Mettere il selettore principale su intermittente; il motore principale decelera alla velocità minima

· By-passare il blocco di inserimento freno/frizione azionando il selettore a molla su ripristino

· Memorizzare il comando di ripristino e premere il comando del bimanuale di marcia intermittente per riportare la slitta al PMS

Nota. Se il sovraccarico è intervenuto prima del PMI può essere necessario arrestare il motore principale e riavviarlo in senso indietro

· Raggiunto il PMS si ha il ripristino dell’allarme
D)
BLOCCHI


La pressione non corretta  dell’olio o l’intervento del/dei finecorsa del sovraccarico provoca:

· Arresto immediato del freno/frizione

· Arresto regolazione  premilamiera e punzone

La pressione non corretta aria, letta in modo indiretto sui trasduttori olio (tenendo in conto il rapporto pompa aria olio), comporta l’arresto del freno frizione al PMS

7)
AUTOMATISMI 

A) PREMESSA

La pressa è dotata di 3 valvole a doppio solenoide per comando automatismi stampo
B) FUNZIONE

Le 3 elettrovalvole sono collegate ad altrettanti attacchi rapidi aria situati sul carro p.stampi
Gli attacchi rapidi sono disponibili per il collegamento ai cilindri pneumatici normalmente messi all’interno degli stampi  e che intervengono a predeterminati angoli del ciclo pressa 
Il collegamento pneumatico con lo stampo viene eseguito manualmente 

La connessione pneumatica è fatta con attacchi Staubli

Le 3 EV automatismi sono collegate elettricamente a moduli decentrati ET200S a bordo carro
Nota. Da sopralluogo eseguito su pressa idraulica M.W. esiste 1 sola EV automatismi, situata in corrispondenza del montante sx

L’elettrovalvola viene talvolta utilizzata per il comando di sollevatori o perni di riscontro situati su semistampo inferiore

Non si conosce se l’elettrovalvola viene comandata dall’automazione Comau o da pressa idraulica

La attuale funzionalità del sistema di programmazione deve essere verificata da Texer

C)
COMANDI E SEGNALAZIONI

Su interfaccia operatore pressa DE
· Impostazione angoli (attivazione/disattivazione) elettrovalvole stampo tipo robot, legato al n. matricola

CONSENSI
· Le elettrovalvole automatismi possono essere comandate, per prove di funzionalità, mediante interfaccia operatore, solo in funzionamento intermittente con freno/frizione disinseriti e slitta in alto

ENCODER PRESSA

Sulla pressa esiste anche un encoder assoluto accoppiato in coda al finecorsa a camme Balluff

Encoder  tipo 6FX2001-5FS12 13 bit, collegato in SSI al PLC pressa

La sua funzione oltre al controllo ciclo è :

Segnalazioni su interfaccia operatore pressa 

· Visualizzazione dell’angolo ciclo pressa 

· Visualizzazione dell’angolo di frenatura

· Visualizzazione del tempo di frenatura

Segnalazione allarmi di:

· Rottura albero fine corsa rotativo ciclo macchina 

· Massimo angolo di frenatura

· contacolpi totalizzatore

· contacolpi azzerabile

Nota. Visualizzazione angoli e tempi di frenatura ottenuti dall’istante del comando di 


stop pressa

D)
BLOCCHI

· Gli allarmi di massimo angolo  frenatura e rottura albero camme fermano la pressa immediatamente 

Tali allarmi devono essere creati mediante sw di sicurezza, in sincronia con i 2 sensori: encoder e FC di prox montato su Balluff

8)      BILANCIAMENTO SLITTE PUNZONE E PREMILAMIERA   

A) FUNZIONE

Il sistema ha la funzione di immettere nei cilindri di bilanciamento pressione aria per controbilanciare i pesi delle slitte e dei semistampi superiori.

Per ciascuna slitta esso è costituito da :

N. 1 elettrovalvola di immissione aria cilindri bilanciamento

N. 1 elettrovalvola di scarico aria cilindri bilanciamento

N. 1 elettrovalvola di inserimento regolazione manuale

N. 1 trasduttore di pressione

N. 1 regolatore manuale aria nel montante sinistro

N. 1 pressostato minima pressione bilanciamento

B) COMANDI E SEGNALAZIONI

Su pannello pensile

· N. 1 selettore 2 posiz.



Auto – mano

Nota – Può anche essere fatto su interfaccia operatore

Su interfaccia operatore

· Allarme di minima pressione bilanciamento

· Visualizzazione della pressione della matricola in produzione

· Visualizzazione della pressione attuale

· Visualizzazione della pressione impostata

· Comandi manuali aumenta/diminuisci, funzionanti solo in intermittente a pressa ferma

· Comando di aggiornamento matricola al valore attuale solo in intermittente

· Allarme di pressione bilanciamento diversa dalla matricola in produzione (solo in cambio stampi)

· Allarme di pressione bilanciamento diversa da quella impostata

C) FUNZIONAMENTO 

Manuale

Selettore su mano; viene esclusa la regolazione automatica (EV diseccitata)
La regolazione viene eseguita operando sul regolatore dell’aria, nel montante sinistro, osservando la pressione sul manometro o su video

Automatico

Con selezione su auto (EV eccitata) si ha l’esclusione manuale e l’inserimento della regolazione automatica, mediante l’utilizzo delle EV di carico e scarico della pressione aria.

Nota. Poiché la pressione varia durante il ciclo di stampaggio la regolazione viene inserita dalla logica di comando solo al PMS dove la variazione di pressione è minima (finestra di 270°-30°).

In caso di arresto pressa fuori dalla finestra 270°-30° la regolazione in automatico deve essere comunque attiva prendendo come riferimento di pressione il valore attuale, al momento dell’arresto.

Alla ripresa del ciclo la regolazione deve riprendere a funzionare con riferimento di pressione e finestra come precedentemente descritto.

D) BLOCCHI

Con pressione minima blocco immediato freno/frizione e regolazione slitte.

9) BLOCCAGGIO STAMPI BASAMENTO   
A) FUNZIONE

Il sistema ha la funzione di fissare il moving bolster al basamento per consentire i cicli di stampaggio.

Il sistema prevede:

· N. 1 elettrovalvola di bloccaggio/sbloccaggio

· N. 1 pressostato di bloccato

· N. 6 FC di bloccato

· N. 6 FC di sbloccato 

B) COMADI E SEGNALAZIONI

Su pannello pensile

· N. 1 pulsante luminoso 




Bloccaggio (lampada 

lampeggiante durante la

sequenza, a luce fissa con segnale di bloccato 

· N. 1 pulsante luminoso 
                                                 Sbloccaggio (lampada

lampeggiante durante la 

sequenza a luce fissa con segnale di sbloccato

Su interfaccia operatore

· Visualizzazione stato n. 6 finecorsa bloccaggio

· Visualizzazione stato n. 6 finecorsa sbloccaggio

· Visualizzazione stato pressostato di bloccato

· N. 6 allarmi di time out di bloccaggio 

· N. 6 allarmi di time out di sbloccaggio

C) FUNZIONAMENTO

Premendo il pulsante di bloccaggio si eccita la relativa EV
Il bloccaggio corretto si ha quando sono presenti i segnali di bloccato del pressostato e il segnale di bloccato dei 6 finecorsa

Premendo il pulsante di sbloccaggio si eccita l’elettrovalvola di sbloccaggio.

Lo sbloccaggio corretto si ha quando sono presenti i segnali di sbloccato dei 6 finecorsa + il pressostato di bloccaggio disattivato.

D) CONSENSI

L’azione di bloccaggio/sbloccaggio è consentita con moving bolster sotto pressa, abbassato (2 FC nel basamento attivati) e slitta ferma in alto (frizione disinserita)

E) BLOCCHI

Blocco freno/frizione con pressione minima bloccaggio e/o FC non bloccato
10.1) BLOCCAGGIO STAMPI PUNZONE    
A) FUNZIONE

Il sistema ha la funzione di bloccare il semistampo superiore (punzone) alla slitta interna

Il sistema prevede:

· N. 6 clamps dotate di fine corsa di bloccaggio/sbloccaggio (6+6)

· N. 1 elettrovalvola idraulica a 2 solenoidi con funzione di blocc./sblocc.

· N. 1 elettrovalvola idraulica a 1 solenoide per selez. alta pressione di sbloccaggio

· N. 1 pressostato di bloccato (2 Fr+1 Re )

· N. 1 pressostato di bloccato (2 Re+1 Fr )

B) COMANDI E SEGNALAZIONI

Su pannello pensile

· N. 1 pulsante luminoso 



Bloccaggio (lampada 

lampeggiante durante la

sequenza, a luce fissa con segnale di bloccato 

· N. 1 pulsante luminoso 
                                       Sbloccaggio (lampada


Sbloccaggio (lampada

lampeggiante durante la 

sequenza a luce fissa con segnale di sbloccato)

Su interfaccia operatore

· Visualizzazione stato N. 6 finecorsa bloccaggio

· Visualizzazione stato N. 6 finecorsa sbloccaggio

· Visualizzazione stato pressostati di bloccato (2 Fr+1 Re) e (2 Re+1 Fr)

· N. 6 allarmi di time out di bloccaggio

· N. 6 allarmi di time out di sbloccaggio

C) FUNZIONAMENTO

Premendo il pulsante di bloccaggio si diseccita la valvola di selezione alta pressione e si eccita l’elettrovalvola di bloccaggio.

Il bloccaggio corretto si ha quando sono presenti i segnali di bloccato dei pressostati (2 Fr+1 Re) e (2 Re+1 Fr) e la presenza dei 6 finecorsa di bloccato.

Premendo il pulsante di sbloccaggio si eccitano la valvola di selezione alta pressione e l’elettrovalvola di sbloccaggio.

Lo sbloccaggio corretto si ha quando vengono a mancare i segnali di bloccato dei pressostati (2 Fr+1 Re) e (2 Re+1 Fr) e vi è la presenza dei 6 finecorsa di sbloccato.

D) CONSENSI

· Le operazioni di bloccaggio/sbloccaggio stampi sono consentite solo con slitta al PMI,  pressa ferma e quota regolazione uguale alla matricola

· L’inserimento del freno/frizione, in intermittente e c.stampi, è consentito con tutte le clamps correttamente bloccate o sbloccate

· In singolo / automatico tutte le clamps devono essere bloccate

E) BLOCCHI

Blocco inserimento freno/frizione con allarmi clamps attivi
10.2) BLOCCAGGIO STAMPI PREMILAMIERA   

A) 
FUNZIONE

Il sistema ha la funzione di bloccare il semistampo superiore (premilamiera) alla slitta esterna.

Il sistema prevede:

· N. 6 clamps dotate di fine corsa di bloccaggio/sbloccaggio (6+6)

· N. 6 finecorsa per il controllo della corretta forza di serraggio stampi premilamiera

· N. 6 motori C.A. trifase per il comando di bloccaggio/sbloccaggio equipaggiati con termosonde

B)
COMANDI E SEGNALAZIONI

Su pannello pensile

· N. 1 pulsante luminoso 



Bloccaggio (lampada 

lampeggiante durante la

sequenza, a luce fissa con segnale di bloccato

· N. 1 pulsante luminoso 
                                       Sbloccaggio (lampada


Sbloccaggio (lampada

lampeggiante durante la 

sequenza a luce fissa con segnale di sbloccato)

Su interfaccia operatore

· Visualizzazione stato N. 6 finecorsa di bloccaggio 

· Visualizzazione stato N. 6 finecorsa di sbloccaggio

· Visualizzazione stato N. 6 finecorsa di serraggio

· N. 6 allarmi di time out di bloccaggio

· N. 6 allarmi di time out di sbloccaggio

· N. 6 allarmi sovratemperatura motori

C)
FUNZIONAMENTO

Premendo il pulsante di bloccaggio si mettono in rotazione i 6 motori in modo da attuare il bloccaggio dello stampo premilamiera.

Il bloccaggio corretto si ha quando sono presenti i segnali di bloccato e di serraggio dei 6+6 finecorsa previsti.

Premendo il pulsante di sbloccaggio si mettono in rotazione i 6 motori in modo da attuare lo sbloccaggio dello stampo premilamiera.

Lo sbloccaggio corretto si ha quando sono presenti i segnali di sbloccato dei 6 finecorsa e non sono presenti i segnali di serraggio dei 6+6 finecorsarelativi.
D) 
CONSENSI

· Le operazioni di bloccaggio/sbloccaggio stampi sono consentite solo con slitta al PMI,  pressa ferma e quota regolazione uguale alla matricola

· L’inserimento del freno/frizione, in intermittente e c.stampi, è consentito con tutte le clamps correttamente bloccate o sbloccate

· In singolo / automatico tutte le clamps devono essere bloccate

E)  
BLOCCHI


Blocco inserimento freno/frizione con allarmi clamps attivi
11)  BOTOLE SCARICO SFRIDI      

Non sono previste botole scarico sfridi per questa pressa

12)
BLOCCAGGIO DI SICUREZZA SLITTA    

A)
FUNZIONE

Il sistema di bloccaggio serve per dare all’operatore la possibilità di agire nella zona di stampaggio, per operazioni di disincaglio della lamiera o per altre operazioni di manutenzione agli stampi, in condizioni di sicurezza.

Il sistema è composto da n. 4 martinetti di bloccaggio fissati diagonalmente sulla traversa.

Il meccanismo è azionato da N. 1 motore elettrico trifase.

Ciascun martinetto è controllato da finecorsa:

· N. 1 di slitta sbloccata (tot . 4 finecorsa normali)

· N. 1 di slitta bloccata   (tot.  4 finecorsa di sicurezza)

B)      COMANDI E SEGNALAZIONI

Su pannello pensile

· N. 1 pulsante luminoso 



Bloccaggio (lampada 

lampeggiante durante la

sequenza, a luce fissa con segnale di bloccato 

· N. 1 pulsante luminoso 
                                       Sbloccaggio (lampada


Sbloccaggio (lampada

lampeggiante durante la 

sequenza a luce fissa con segnale di sbloccato)

Su interfaccia operatore

· N. 4 allarmi di time out di bloccaggio

· N. 4 allarmi di time out di sbloccaggio

Sui montanti dx/fr e dx/re

· N. 1 scritta luminosa verde,



Slitta Bloccata

· N. 1 scritta luminosa rossa,



Slitta Sbloccata

         lampeggiante

C) FUNZIONAMENTO


Premendo il pulsante di bloccaggio si mette in rotazione il motore in modo da attuare il bloccaggio di sicurezza della slitta.

Il bloccaggio di sicurezza si ha quando sono presenti i segnali di bloccato dei 4  finecorsa di sicurezza previsti.

Premendo il pulsante di sbloccaggio si mette in rotazione il motore in modo da attuare lo sbloccaggio della slitta.

Lo sbloccaggio corretto si ha quando sono presenti i segnali di sbloccato dei 4 finecorsa previsti.


NOTA: I FC di sicurezza devono essere gestiti da moduli Profisafe
D) CONSENSI

· Consenso per il bloccaggio/sbloccaggio con motori principale, marcia intermittente, regolazioni slitte fermi e sovraccarico non in allarme (pressione OK)

· Selezione pressa in intermittente

E) BLOCCHI

La slitta bloccata inibisce il comando di marcia dei motori principale, marcia intermittente, della regolazione slitta e di tutti gli altri comandi di movimento.

Il bloccaggio di sicurezza della slitta è obbligatorio quando il personale autorizzato entra nella zona stampo per operazioni di manutenzione e/o di verifica meccanica.

Dette informazioni devono essere riportate sulle istruzioni per l’operatore
Sulla pressa e sulla linea dovranno essere affissi cartelli monitori.

13)      MOVING BOLSTER   

A) FUNZIONE

I moving bolster (in seguito m.b.) sono carri di trasporto stampi, su rotaia, utilizzati per il cambio di produzione dei particolari stampati.

La pressa in questione è dotata di n. 1 m.b. con possibilità di uscita solo sul lato dx.

A bordo del m.b. vi è N. 1 motore traslazione a c.c. equipaggiato con termosonde.

Il motore è alimentato da azionamento bidirezionale rigenerativo

Il carro, posizionato sul basamento con riscontri fissi, viene abbassato tramite cilindri idraulici, le ruote scompaiono ed il carro appoggia sul basamento con la parte inferiore del telaio in modo che lo sforzo di stampaggio non passi attraverso le ruote.

Sul basamento sono presenti le seguenti elettrovalvole

· EV per  innesto iniettore nel basamento stampo

· EV per inserimento aria iniettore nel basamento stampo

· EV sollevamento / abbassamento carro


            A bordo carro sono presenti

· n.3 elettrovalvole automatismi stampo

· n.2 laser (1 fronte 1 retro) per controllo anticollisione m.b. durante le fasi di ingresso/uscita da pressa

Per ciascun m.b. sono previsti i seguenti equipaggiamenti:

· N. 1 finecorsa rallentamento in parcheggio

· N. 1 finecorsa arresto in parcheggio

· N. 1 finecorsa rallentamento sotto pressa

· N. 1 finecorsa arresto sotto pressa

· N. 1 pressostato minima pressione aria carro

· N. 1 finecorsa carro basso

· N. 1 finecorsa carro alto

· N. 1 finecorsa iniettore aria inserito

· N. 1 finecorsa iniettore aria disinserito

· N. 6 finecorsa carro bloccato / sbloccato

· N. 1 pressostato minima pressione olio bloccaggio

1. COMANDI E SEGNALAZIONI

Su pannello pensile

· N. 1 pulsante luminoso 



Alza

· N. 1 pulsante luminoso 



Abbassa

· N. 1 pulsante luminoso 



Marcia dentro pressa

· N. 1 pulsante luminoso 



Marcia fuori pressa

·  N.1 Pulsante 




Arresto traslazione
Su interfaccia operatore

· N.1 Tasto funzione: traslazione a impulsi o continua
· N. 2 allarmi di time out di sollevamento / abbassamento carro

· N. 2 allarmi di time out di traslazione dentro / fuori pressa

· N. 2 allarmi intervento controllo anticollisione laser carro lato dx o sx

C)        FUNZIONAMENTO

Premendo i pulsanti di comando previsti sul pannello pensile si eseguono i     vari movimenti necessari per effettuare la fuoriuscita e la reintroduzione del carro sotto pressa.

Durante le traslazioni del carro fuori / dentro pressa viene attivato il laser per il controllo anticollisione dello stesso.

Questi controlli laser consentono di programmare più zone di preallarme e di allarme. Se si presenta un ostacolo davanti alla zona di movimento del carro, questo viene riconosciuto e se si trova nella zona di allarme provocherà l’arresto del carro.

Il ripristino sarà possibile solamente con assenza ostacoli nella zona di controllo del laser.
La zona di allarme dovrà essere programmata ad una distanza di sicurezza tale da garantire l’arresto del m.bolster prima di entrare in collisione con persone o cose eventualmente presenti sul percorso del carro

D)        CONSENSI

             Consenso traslazione con:

· Barriere fotoelettriche non intercettate

· Slitta ferma al P.M.S.

· Cancello pressa aperto

· Clamps sbloccate

· Carro alto
· Assenza allarme di anticollisione

E)    BLOCCHI

Blocco movimento slitta e chiusura clamps se il m.b. non è dentro pressa e basso 

14.1) CANCELLI LATERALI PRESSA   

A)
FUNZIONE


I cancelli laterali, ubicati in corrispondenza della apertura di ciascun montante, hanno la funzione di segregare ed insonorizzare la zona di stampaggio della pressa

Il cancello laterale dx è motorizzato e il suo movimento di apertura/chiusura avviene in senso verticale.

Il cancello è dotato dei seguenti equipaggiamenti:

· N. 1 motore asincrono trifase di comando salita/discesa 

· N. 1 elettrovalvola pneumatica di blocca / sblocca cancelli

· N. 1 finecorsa di cancello aperto

· N. 2 finecorsa di cancello chiuso (N. 1 FC normale e N. 1 FC di sicurezza)

· N. 1 sensore per bordo sensibile           
· N. 2 finecorsa di cancello bloccato (FC di sicurezza )
· N. 2 finecorsa di cancello sbloccato
· N. 4 finecorsa controllo rottura catena contrappeso
· N. 1 bordo sensibile

Il cancello laterale sx invece è costituito da una semplice porta ad apertura manuale senza pulsanti per apertura / chiusura.


La sua posizione di chiuso è controllata da un doppio ponticello (sicurezza bicanale) presente su una spina e comunicata al PLC di sicurezza tramite un connettore Harting a 6 poli

Nota. I FC e il connettore di sicurezza devono essere gestiti da moduli PLC Profisafe
B)
COMANDI E SEGNALAZIONI

Su pannello pensile

Comandi di cancello dx

· N. 1 pulsante luminoso
                Apertura cancello lato dx



Apertura cancello lato dx

· N. 1 pulsante luminoso                Chiusura cancello lato dx



Chiusura cancello lato dx

· N. 1 pulsante                                Arresto



arresto




Su interfaccia operatore

Segnalazione di:
              porta sx aperta/chiusa


                                                   cancello dx aperto e bloccato


                                                   cancello dx chiuso






porta sx aperta
Allarme di
                                       rottura catena contrappesi





anticesoiamento

Allarme di timeout                            apertura cancello





cancello bloccato

Allarme di timeout                            chiusura cancello

Allarme di timeout                            bloccaggio cancello

Allarme di timeout                            sbloccaggio cancello

Allarme di                                         intervento bordo sensibile



cancello sbloccato







da verificare con nuova







fornitura
C)
FUNZIONAMENTO                                                                         

Premendo i pulsanti dedicati, si esegue il sollevamento/abbassamento del cancello laterale dx.

Premere il pulsante di stop per arrestare il movimento.

Il cancello, in caso di interferenza durante la chiusura si arresta e si rialza automaticamente .

Per riprendere la  marcia premere di nuovo il pulsante dedicato

Il cancello funziona in modo automatico durante il cambio stampi

Il bloccaggio/sbloccaggio avviene automaticamente in posizione di cancello alto
D)
CONSENSI APERTURA / CHIUSURA

Comandi consentiti con selettore su Intermittente e Cambiostampi
Mancanza di allarmi

E)
BLOCCHI

I cancelli aperti non permettono il funzionamento automatico con robot

14.2) PORTE DI LINEA (DA VERIFICARE CON LAY-OUT DI LINEA)

A) FUNZIONE

La segregazione di linea ha la funzione chiudere e insonorizzare l’intera linea di presse ed i robot di movimentazione lamiere ad essa connesso.

Sono previste  2 porte per ciascuna isola robot.

In prossimità di ciascuna porta ci sono pannelli con elementi di comando e di segnalazione di accesso ed apertura porte.

La costruzione, gli impianti e la gestione delle porte è fatta da COMAU.

Sono previsti segnali hw di interfaccia tra robot e pressa elencati nel capitolo Interfacciamento Pressa/Robot
Da pressa a robot:

1. 
consenso all’ingresso ( pressa in sicurezza)

2.
richiesta di disabilitazione robot


Da robot a pressa:

1.
richiesta di messa in sicurezza pressa

2.
robot disabilitato

Nota. 

· consenso all’ingresso ( pressa in sicurezza) = pressa ferma e selettore in posizione di zero

· richiesta di disabilitazione robot = pressa in singolo o intermittente o pulsantiere bimano inserite

14.3)    INTERFACCIAMENTO PRESSA / BRACCIO ALIMENTAT. / ROBOT / STAMPO

Il dialogo tra robot COMAU e pressa è garantito tramite quadro interfacciamento PIB esistente per i segnali di ciclo, di diagnostica e camme.

Lo scambio dei segnali legati alle sicurezze è in hardware.

I segnali di interfacciamento dovranno essere realizzati uguali, in quantità e funzione, a quelli attualmente esistenti sulla apparecchiatura della pressa idraulica

A tale proposito alleghiamo elenco pressa/robot, pressa/destacker, destacker pulpito automazione robot desunto da schemi automazione COMAU e schemi pressa realizzati da REM 

INTERFACCIAMENTO PRESSA IDRAULICA M.W. / ROBOT

	Schema
	Segnale
	Funzione
	Commento

	Pressa idraulica P091 fg.54
	R136
	Macchina OK
	

	
	R137
	Emergenza pressa OK
	

	
	R138
	Start Robot
	P.M.I.

	
	R139
	Slittone in alto
	

	
	R140
	Cuscino in alto
	Non utilizzato

	
	R141
	Lungo
	Attivo da PMI a PMS; equivalente camma da 180° a 360° 

	
	R142
	Consenso entrata robot
	

	
	R143
	Consenso robot
	

	
	1-C6
	Conduttore 1511
	110V dopo emergenza

	
	1-C6
	Conduttore 40
	110V dopo emergenza

	
	
	
	

	
	
	
	


INTERFACCIAMENTO ROBOT / PRESSA IDRAULICA
	Schema
	Segnale
	Funzione
	Commento

	Pressa idraulica MW P091 fg. 86/87
	3C2
	N.C. start pressa
	

	
	3C3
	N.A. start pressa
	

	
	2C1
	Sicurezza pressa da robot
	

	
	3C4
	Sicurezza pressa da disp. alim.
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	


INTERFACCIAMENTO PRESSA IDRAULICA / PIB ROBOT

	Schema
	Segnale
	Funzione
	Commento

	Comau 163.132.30 fg. 2;3;5 di 7
	
	Pressa in automatico
	

	
	
	Comandi pronti
	

	
	
	Pressa al PMS camma 4
	

	
	
	Start pressa iniziato 
	

	
	
	Pressa al PMI camma 3
	

	
	
	Anticipo ingresso camma 2
	

	
	
	Feed back 6KA1 6KA2
	

	
	
	Feed back 6KA3 6KA4
	

	
	
	Ingombro pressa camma 1
	

	
	
	Carico VOLVO inserito
	

	
	
	
	

	
	
	Stop emergenza Canale 1
	

	
	
	Stop emergenza Canale 2
	

	
	
	
	

	
	
	
	


INTERFACCIAMENTO PIB ROBOT / PRESSA IDRAULICA
	Schema
	Segnale
	Funzione
	Commento

	Comau 163.132.30 fg. 2;3;5 di 7
	
	N.C. start pressa
	

	
	
	N.A. start pressa
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	


INTERFACCIAMENTO PRESSA IDRAULICA / DESTACKER

	Schema
	Segnale
	Funzione
	Commento

	Pressa idraulica MW P091 fg. 55
	R144
	Emergenza pressa OK
	

	
	R145
	Macchina OK
	

	
	R146
	Slittone in alto
	

	
	R147
	Lungo
	Attivo da PMI a PMS; equivalente camma da 180° a 360°

	
	R148
	DI12A
	Non utilizzato

	
	R149
	DI12A
	Non utilizzato

	
	KE1; R30
	Emergenza pressa
	

	
	KE2; R31
	Emergenza pressa
	

	
	
	
	

	
	
	
	


INTERFACCIAMENTO DESTACKER/PULPITO CENTRALIZZATO ROBOT

	schema
	segnale
	funzione
	Commento condizioni logiche

	 
	 
	 
	 

	Comau
163.132.10 fg.da 1 a 5 + 5a di 7 fogli
	1D
	pezzo depositato da carico
	 

	 
	1J
	fuori ingombro da carico
	 

	 
	 
	avvio ciclo da carico
	 

	 
	 
	carico in automatico
	 

	 
	 
	arresto ciclo da carico 
	 

	 
	 
	start pressa  NA
	 

	 
	 
	start pressa  NC
	 

	 
	 
	fuori ingombro da R1.1
	 

	 
	 
	pezzo prelevato da R1.1 (start Volvo)
	 

	 
	 
	avvio ciclo automatico
	 

	 
	 
	arresto ciclo da R1.1
	 

	 
	 
	selezione con/senza Volvo
	 

	 
	 
	comandi pronti pressa P91
	 

	 
	 
	pressa P91 al PMS
	 

	 
	 
	stop emergenza ch.1
	 

	 
	 
	stop emergenza ch.2
	 


	schema
	segnale
	funzione
	Commento condizioni logiche

	 
	 
	 
	 

	Comau
163.132.10 fg.da 1 a 5 + 5a di 7 fogli
	 
	stop emergenza ch.1
	 

	 
	 
	stop emergenza ch.2
	 

	 
	 
	cancelli chiusi ch.1
	 

	 
	 
	cancelli chiusi ch.2
	 


NOTA. NON ESISTE ENCODER PRESSA IDRAULICA GESTITO DA ROBOT
          
  INTERFACCIAMENTO ELETTRICO STAMPI INESISTENTE
15)
CANCELLO DI ACCESSO TESTATA PRESSA

A)
FUNZIONE

Il cancello in alto, disposto su un lato della pressa, permette l’accesso alla testata.

Il cancello è controllato da n. 1 FC di sicurezza con elettroserratura.

Il FC è gestito dal PLC di sicurezza.

B) COMANDI E SEGNALAZIONI

Su pannello pensile:


n. 1 selettore a chiave di sicurezza Allen Bradley

Sulla testata pressa :

n. 1 segnalazione ottica a torretta di colore rosso 

C)
FUNZIONAMENTO 

L’operatore, prima di salire, deve togliere la chiave dal selettore di sicurezza, in questo modo  si ferma il motore principale e si disattivano tutti i movimenti.

Con motore fermo (velocità zero) si sblocca l’elettroserratura (circuiti  di sicurezza) e si accende la segnalazione rossa a torretta  di sportello aperto testata pressa.

Mettere a disposizione n. 1 contatto elettrico per arrestare il carroponte.

Il consenso a ripartire si ha con la chiusura dello sportello e la reintroduzione della chiave nel selettore di sicurezza

16)
BARRIERE DI SICUREZZA PRESSA

A)
FUNZIONE

Su ciascuna pressa sono previste n. 2 barriere fotoelettriche di sicurezza, 1 sul fronte 1 sul retro pressa

La loro funzione è quella di proteggere l’operatore durante l’utilizzo della pressa in manuale cioè con robot disinserito e/o porte aperte e comando pressa attivato con pulsantiere bimano

B)
COMANDI E SEGNALAZIONI

Su pannello montante dx fronte


n. 1 pulsante luminoso ripristino fotocellula fronte




reset fotocellula fronte

Su pannello montante dx retro


n. 1 pulsante luminoso ripristino fotocellula retro




reset fotocellula retro

C)
FUNZIONAMENTO 

L’interferenza del raggio provoca lo stop ciclo immediato

Per riprendere il funzionamento è necessario premere il pulsante di ripristino 
Nota. Prima di ripristinare necessita fare una attenta verifica che l’area stampi sia sgombra da persone, successivamente bisogna riportare la slitta in alto in modo intermittente

L’azione delle fotocellule viene by-passata in funzionamento automatico, con robot e con porte e cancelli chiusi

Nota. La gestione delle barriere va fatta con PLC di sicurezza

17)
ALIMENTAZIONE ARIA PRESSA

A.

FUNZIONE

E’ prevista n. 1 elettrovalvola di intercettazione posta tra la rete aria e  le utenze     bordo pressa

A valle della EV è collegato n. 1 pressostato di minima

B.
FUNZIONAMENTO


La EV si eccita con l’inserimento comandi

C.
CONSENSI 


Funzionamento pressa con pressostato non in minima pressione
18) CAMBIO STAMPI
20.1 PROCEDURA CAMBIO STAMPI AUTOMATICO

Si ipotizza che la pressa sia in produzione, in funzionamento automatico e con carro sotto pressa

Sequenza comandi da pulpito locale

Da interfaccia operatore selezionare il nuovo n. matricola

La pressa deve trovarsi nelle seguenti condizioni:

· Ferma al P.M.S. con stampo slitta e carro sottopressa bloccati

· Motore principale in marcia 

Nota:

In caso di motore principale fermo, con il comando di start cambio stampi il motore deve partire con velocità ridotta

· Centraline olio in marcia e pressioni OK

· Pressioni aria bilanciamento OK

· Cancelli chiusi

· Assenza di allarmi

· Selettore pressa su cambio stampi automatico: viene attivato il nuovo numero di matricola che viene visualizzato su interfaccia operatore locale.

Il PLC esegue un confronto di congruenza tra il nuovo n. matricola e le matricole memorizzate.

Nel caso di incongruenza , il PLC deve segnalare un allarme che impedirà lo start al cambio stampi

Nel caso di allarme di incongruenza togliere  la selezione di c.stampi locale

Il PLC dovrà resettare il n. matricola impostato. 

Dopo aver eliminato la causa di allarme, ripetere le operazioni prima descritte.

Se sono soddisfatte le condizioni e non sono presenti allarmi di incongruenza, il PLC segnalerà, su apposita lampada le condizioni iniziali di OK

Comando di start con pulsante luminoso.

Il motore decelera alla velocità di 3-4 C/1 e così inizia il ciclo di c.stampi automatico che potrà essere interrotto e ripreso, in qualunque fase, mediante i pulsanti di arresto e start da pulsantiera pensile.

In caso di successiva intercettazione barriere, si dovrà effettuare un’ operazione di ripristino.

In caso di allarme il c.stampi della pressa si arresta.

L’operatore, potrà intervenire, per rimuovere le condizioni di allarme oppure terminare la fase interrotta con comandi manuali.

Terminato il c.stampi il numero di matricola sotto pressa dovrà essere visualizzato su interfaccia operatore.

20.2 SEQUENZA CAMBIO STAMPI PRESSA

1. Comando di start

2. Confermare, con apposito selettore a chiave, il proseguimento al cambio stampi, dopo verifica visiva, dell’eventuale presenza uomo nell’area cancelli e moving bolster.

3. Rallentamento dei motori principali

4. Discesa slitta al P.M.I.

5. Sbloccaggio clamps slitta

6. Salita slitta al P.M.S. e contemporaneo scarico aria bilanciamento al valore del peso slitta senza stampo

7. Sbloccaggio clamps  e sollevamento carro 
8. Regolazione slitta nuovo stampo

9. Apertura cancelli

10. Fuoriuscita carro da sotto pressa

Sospensione c.stampi

11. Riattrezzamento del carro fuori linea con i nuovi stampi

Start di continuazione e completamento c.stampi

12. Reintroduzione e abbassamento del carro sotto pressa 

13. Chiusura cancelli

14. Bloccaggio clamps carro

15. Discesa slitta

16. Bloccaggio clamps slitta e contemporaneo bilanciamento con peso nuovo stampo

17. A bloccaggio clamps slitta avvenuto, il numero di matricola impostata deve diventare il numero di matricola sotto pressa

18. Salita slitta

19. Accelerazione motore principale

Con fine cambio stampi OK inizio della nuova produzione.

NOTA : NON E’ PREVISTO IL CAMBIO STAMPI DI LINEA

Nota generale
Durante l’esecuzione in automatico del c. stampi è possibile l’interruzione con pulsante di arresto e riprendere la sequenza ridando un nuovo comando di start.

In caso di arresto per allarme deve essere possibile intervenire con comandi manuali per rimuovere l’allarme o per terminare il passo in esecuzione, al termine deve essere possibile la ripartenza in automatico dalla fase interrotta.

Un’eventuale interruzione durante la sequenza, dovuta ad esempio, ad intercettazione delle barriere fotoelettriche, causa l’arresto della sequenza del c.stampi.

Bisogna: ripristinare la fotocellula, portare a completamento il movimento interrotto (es. regolazione slitta) con comando manuale e ridare lo start di cambio stampi previa conferma, per il completamento, dal selettore a chiave proseguimento c. stampi.

Nel caso un manutentore abbia necessità di entrare nell’area pressa, per qualsiasi ragione, deve prima eseguire il bloccaggio slitte per poi poter entrare in sicurezza. 
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