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0 – Elenco Simbologia Comune 
 
 

 
  Pulsante Richiamo Pagina Comando Manuali Transfer. 
 
 

 
 
  Pulsante Richiamo Pagina Diagnostica Impianto. 
 

 
 
  Pulsante Richiamo Pagina Impostazione Dati Impianto. 
 
 

 
  Pulsante Reset Allarmi impianto. 
 
 
 

 
 
  Pulsante Richiamo Pagina Visualizzazione Allarmi Impianto 
 

 
 
Visualizzazione Stato comunicazione Profibus Pannello – Simotion. 
Con comunicazione Attiva il Colore dell’immagine cambia ad intermittenza. 
 

 
 

 
  Campo Visualizzazione Allarmi Impianto 
  Attivi. 
 

 
 

 
 
  Pulsante richiamo pagina layout impianto 
 
 

 



 
1 - Pagina Principale Linea 
 

 
 

 
  Pulsante richiamo pagina Servizi Impianto Norda. 
 

 
  Pulsante richiamo Pagina impostazione Password. 
 
 
 
  Pulsante richiamo Pagina impostazione Numero Ricetta Linea. 
 
 
 
  Pulsante richiamo Pagina Intestazione della Macchina 
 
 

 
Pulsante richiamo Pagina Principale gestione Destacker. 
 
 

 
 
Pulsante richiamo Pagina Principale gestione Transfer. 
 
 



 
2 - Pagina Servizi 
 

 
 
 Ritorno in Pagina Principale Dati.
 
 

Pulsante scelta dispositivo esportazione dati macchina e 
programmi. I dati possono essere esportati su una memory 
Card USB o sulla Memory card MMC. 

 
  Pulsante per esportare i Dati Macchina e tutti i programmi 
  esistenti su una "Memory Card ???". 
  I Programmi Vengono Salvati sulla "Memory Card ???" 
  nella Directory: \Norda Export\ 

 
                                                           Pulsante per importare i programmi da una "Memory Card 

USB", collegata nella parte posteriore del pannello. 
Per attivare la funzione è necessario spegnere i Drive. 
I programmi vengono recuperati dalla USB prelevandoli 

                                                           dalla directory \Nordaexport\. 
 
                                                          Campo introduzione numero programma da importare. 

Se si lascia il numero "0" vengono importati tutti i 
programmi archiviati e l'operatore deve confermare 
quelli che desidera effettivamente importare. 

                                                          Il campo è attivo con Drive Spenti. 



 
 
  Pulsante Selezione Pagina Documentazione Impianto da 
  Consultare. 
 
  Pulsante per uscire dalla Progettazione del Pannello e andare 
  nel Sistema Operativo del Pannello, Windows CE. 
  Pulsante Protetto da Password “SuperUser”. 

 
  Campo Visualizzazione Ore di Lavoro Impianto in ciclo 
  Automatico. 

 Campo introduzione Password Reset Contaore per Assistenza Tecnica. 
 

 
 
Visualizzazione della data e dell’ora nel 
panello e nel Simotion 
 

 
Tasto per copiare la data e l’ora del pannello nel Simotion. 
 

 
Tasto per leggere la data e l’ora attuale presente nel Simotion. 
 



 

  2.1  –  Pagina visualizzazione documentazione impianto 
 

 
 

 
Ritorno in Pagina Principale Servizi. 

 
 
Pulsanti selezione Documentazione corrispondente in Formato PDF. 
 

 
 
 



 
3 – Pagina impostazione Password 
 

 
 

Ritorno in Pagina “Main” Transfer 
 
Pagina impostazione Password per gli Utenti. In questa pagina ha accesso, tramite password, solo 
Il “Superuser”, che può decidere i livelli di Password da Assegnare per i gli Utenti dell’impianto. 
I livelli vanno da 0 a 9, dove il livello più alto è il 9.  
I livelli delle Funzioni e delle pagine dell’impianto, sono impostati all’interno del Progetto, e sono 
modificabili solo con il SW di programmazione del Pannello Operativo. 



 
4 – Pagina impostazione Numero Ricetta Linea 
 

 
 Richiamo pagina precedente. 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

                                                       Campo Selezione Programma in Archivio  
 
 
                         Pulsante “Elimina” Programma selezionato. 
                   Pulsante “Salva con Nome” Programma selezionato. 
              Pulsante “Salva” Programma selezionato. 
       Pulsante Editazione nuovo Programma  
 
Numero Programma per Pressa = Campo introduzione numero programma Pressa da caricare 
                                           in ricetta linea selezionata. 
Numero Programma per Transfer = Campo introduzione numero programma Transfer da 
                                           caricare in ricetta linea selezionata. 



 

 

Pulsante trasferimento Ricetta linea selezionata. 
La Visualizzazione del pulsante è abilitata con il consenso a trasferire il 
programma da coil, pressa e transfer. 
 

Visualizzazione Stato trasferimento Ricetta Linea. 
 
 

 
Campo visualizzazione Stato configurazione linea. 
Con configurazione eseguita, la lampada è di colore 
Verde. 
 



 
5 - Pagina Intestazione Impianto 
 

 
 

 
 
  Pulsante Richiamo Pagina Principale Impianto. 
 



 
6  -  Pagina Visualizzazione Allarmi 
 

 
 
 

 
  Pulsante Richiamo Pagina Indietro 
 

 
 
  Pulsante Reset Allarmi. 
 
 

 
 
  Pulsante richiamo pagina Visualizzazione Buffer segnalazioni di Servizio. 
 
 

 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
  Pulsante Richiamo Pagina Indietro 
 

 
 
  Pulsante cancellazione Buffer Segnalazioni di Servizio. (Pulsante sotto PSW 
  Superuser ). 
 

 
 

 

 
 
 



7 - Pagina Principale Transfer 
 

 
 
Visualizzazione della Posizione Reale  
della Pressa, espressa in gradi. 
Con Pressa in Posizione di PMS si 
accende la lampada di Posizione. 
Con Pressa in Posizione di PMI si 
accende la lampada di Posizione. 
 
 
 

Visualizzazione Cadenza Attuale Pressa 
 
 
Visualizzazione Cadenza Massima Raggiungibile dal Transfer. 

Campo selezione Asse da Muovere con Ciclo 
JOG Attivo. 

 

 

 



 
                                         Pulsante selezione Modalità di Movimento del Transfer in Ciclo Manuale. 

Con Attiva la scritta “JOG ASSI OFF” è selezionato il Movimento del 
Transfer in modalità Passo-Passo; il Transfer viene Movimentato in 
Advance e Reverce ai Passi di Programma. 
Con Attiva la scritta “JOG ASSI ON” è selezionato il Movimento del 
Transfer in modalità JOG, viene comandato solo l’asse selezionato nel 

                                          Capo di selezione Asse. 
 
                              Campo per l’introduzione della Velocità Percentuale del Transfer. 

Nella Modalità Passo – Passo, il Range di Impostazione è compreso tra il 
10 e il 50 %. 
Nella Modalità JOG, il Range di Impostazione è compreso tra l’ 1 e il 100%. 
In Automatico, con Transfer Agganciato alla Pressa, è attivo sempre il 100%. 
In Automatico, con Transfer Sganciato da Pressa, è attivo il valore di Feed  
Impostato nella Ricetta Attiva. 

 
Lampada Segnalazione Posizione di Fuori Ingombro Transfer; con transfer fuori  
Ingombro o con Ciclo Automatico Attivo il colore della Lampada è Verde. 
 
 

 
 
Lampada Segnalazione Posizione di Start Transfer; con transfer in posizione di Start 
il colore della lampada è Verde. 

                        Visualizzaz
pian

                 E
                 M
                 A

                               I
                               R

 

 
   Visualizz
   e Nastro. 
 
 
 
 
 

 
 

 
                                                   
                                                                           dell’im

                                                             
                                                             
                                                                                            Riposiz. incluso 
                                                                                            Riposiz. in corso 
 

ione Stato Impianto. Gli Stati Possibili 
to Sono: 
mergenza 
anuale 
utomatico 

n Ciclo 
egistrazione 

 
 

 
 

azione Posizione Attuale Assi Transfer 



 

 
ttuale Transfer 

one Programma Transfer Attivo 
 

 
 
  Pu
 
 

 

 
 

  Visualizzazione Posizione Attuale Master Virtuale. 
 

  Visualizzazione Tempo Ciclo A
 
 
  Visualizzazi

 
  Campo Visualizzazione Numero Pezzi Prodotti. 

lsante Richiamo Pagina Principale Impianto. 

 
  Pulsante Richiamo Pagina gestione cambio barre 



7.1 - Pagina layout impianto 
 

 
 

 
 
Pulsante ritorno alla pagina precedente. 
 
 



 

.2 - Pagina Manuale Transfer 
 
7

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Richiamo Pagina precedente.

 
 

Richiamo Pagina “Main”



 
  Pulsante Dichiarazione Pezzi presenti nello Stampo Pressa Stampati. 

nzionamento SET/RESET, premendolo la funzione 
  Viene impostata, premendolo nuovamente la funzione viene disabilitata. 
  In Ciclo Automatico il Pulsante non è Attivo. Con Pezzi Stampati il colore 
  Dell’immagine diventa Verde, con Pezzi non Stampati è bianco. 
 

 
 

  Pulsante Selezione Ciclo Continuo/Singolo della Pressa. 
  Il Pulsante ha un funzionamento SET/RESET, premendolo la selezione 
  Viene impostata, premendolo nuovamente la selezione viene disabilitata. 
  In base al ciclo selezionato, cambia la scritta all’interno del pulsante. 
 
 

 
  Pulsante selezione Bypass segnale Pressa a P.M.S. 
  Il Pulsante è abilitato quando Pressa e Transfer si trovano in interferenza; 
  per consentire il movimento del transfer fuori dall’ingombro della pressa, 
  viene simulato il segnale di Pressa a P.M.S. La funzione è attiva solo  
  all’interno della Pagina di Manuale, abbandonando la pagina viene resettata. 
  Con funzione attiva il colore del Simbolo diventa Rosso. 

odalità movimento transfer in ciclo JOG. Con Ciclo 
  JOG attivo è possibile decidere se muovere, l’asse selezionato, da Paracarro 
  “SW meno” verso Paracarro “SW più” e viceversa o all’interno delle corse 
  del Programma Attivo. Il Pulsante ha un funzionamento SET/RESET 
  premendolo viene impostato il Modo “JOG  PARACARRI”, premendolo 
  nuovamente viene impostato il Modo “JOG  PROGRAMMI”. 
 
  Pulsante abilitazione funzione Controllo sincronismo Pressa – transfer 
  con Pressa in ciclo Continuo. La funzione può essere abilitata solo con 
  macchina in manuale. 
  Il Pulsante ha un funzionamento SET/RESET, premendolo la funzione 
  viene impostata, premendolo nuovamente la funzione viene disabilitata. 
 

  Il Pulsante ha un fu

 
  Pulsante selezione M



 
 

 
 
 

io barre del transfer. 

 
 
Pulsanti comando manuale posizionamento barre del transfer in 

 
he 

ione di partenza.  
Per effettuare il ciclo è necessario: 

 
Le condizioni di si

- Le protezio
- La pressa sia in zona di sicurezza a PMS 

Il ciclo può essere e nsfer si 
trovi o meno all’inte

a. Se la posizio

Pulsanti per l’accensione e lo spegnimento manuale della 
centralina idraulica. 
 
 

Pulsanti comando manuale sgancio e agganc
 
 
 

posizione di svincolo/aggancio. 
 
 

Permette l’inclusione del ciclo di riposizionamento automatico del TRF c
consente di riportare automaticamente la macchina in posiz

- Includere il ciclo  
- Abilitare i drives e selezionare il ciclo automatico 
- Premere il pulsante start ciclo 

curezza per eseguire il posizionamento sono: 
ni siano chiuse 

seguito in due modi diversi a seconda che all’inserimento del ciclo il Tra
rno del ciclo di movimento: 
ne di partenza si trova sul profilo di movimento del programma attivo allora il 

ciclo viene  
apertura/chi ngono 
invece effettuati tutti gli altri comandi quali start pressa/ start coil e controllo trasporto. 

b. Se la posizione di partenza non

 completato, inoltre vengono eseguiti opportunamente i comandi di
usura pinze e di eventuali movimenti pneumatici del transfer. Non ve

 si trova sul profilo di movimento del programma attivo 
allora gli assi si riportano in posizione di partenza  seguendo la sequenza Y-Z-X 

 



 
Pulsante comando ingrassaggio Assi Transfer. 
 
 
 
 

 
Pulsante abilitazione Test funzionamento lampade impianto. 
Quando viene premuto vengono accese tutte le lampade dell’impianto. 
 
 
 
 

 
 

 
 

Pulsanti comando 
Pulsante comando  
del programma att

 

attivo per tutti i magneti del nastro di carico 

 
 

 
discesa/salita regolazione Verticale nastro di Scarico. 
 posizionamento regolazione verticale nastro di scarico alla posizione di lavoro
ivo. 

 
Pulsante comando rotazione nastro di scarico. 
 

 
 

 
Pulsanti comando presa/rilascio magneti nastro di carico. 
Il comando è 
configurati. 
 
 

Lampada segnalazione stato regolazione.
Con regolazione in posizione di lavoro, il
colore della lampada è verde. 



 

 
 

Visualizzazione posizione attuale nastro. 
 
 

 
Pulsante Preset nastro alla quota “0”, n
con macchina in manuale o con drive nastro d i
 
 

 
Pulsante selezione Modalità di Movimento del Nastro in Ciclo Manuale. 
Con attiva la scritta “JOG ASSI OFF” è selezionato il movimento del 

entato ai passi di 

ovimento del Nastro in modalità JOG, in posizione indietro e avanti. 
 

tuale di movimento Asse Nastro. 
 

 
Campo selezione ON/OFF, passo nastro stazione nr.1 rilascio 
pezzo destacker, da magazzino sinistro. 
 
Cam
pezz
 

 
Pulsante richiam  pagina comandi manuali Destacker. 
 
 
 

 

Pulsanti comando indietro / Avanti nastro di carico. 

to del Pulsante è attivo 
tati. 

il funzioname
isabil

nastro in modalità Passo-Passo; il nastro viene movim
programma. Con attiva la scritta “JOG ASSI ON” è selezionato il 
M

Campo impostazione velocità percen

po selezione ON/OFF, passo nastro stazione nr.2 rilascio 
o destacker, da magazzino destro. 

o



 

7.3 - Pagina Diagnostica Transfer 
 

 
 
 
 
 
 

gnostica calcolo 
Camma Movimento Transfer. 

 
Pulsante selezione pagina diagnostica segnali 
 movimenti pneumatici Barre. 
 
 
Pulsante selezione pagina diagnostica 
regolazione slitta Pressa. 
 

 
Pulsante selezione pagina diagnostica Drive. 
 
 

 

Richiamo Pagina “Main” Transfer

Pulsante selezione Pagina Dia

 
 

 



 
 

lsante selezione pagina diagnostica interfaccia 
 con Pressa. 
 
Pulsante selezione pagina diagnostica consenso 
cambio stampi. 
 
 

 
 
 

 
Visualizzazione dello stato della CPU del Simotion e tasto eventuale per commutare la stessa in 
RUN. 
 

Pu



 

  7.3.1  –  Pagina diagnostica Calc
 

olo Camma 

 
 
 
 
 
Pagina Visualizzazione dati calcolo Camma del Programma Attivo.  

 
  Asse = Asse che Limita la Cadenza del Transfer. 
  Tipo = Dato Limite della Cadenza (Velocità/Accelerazione/ 
              Decelerazione/Jerk) 
  Cadenza Calcolata = Cadenza Massima Raggiungibile dal 
                                     Transfer, espressa in Colpi/min. 

 
  Error = Tipo Errore Calcolo Camma, “Err_Check_Cam”, 
               “Err_Calc_Cam”. 
  Asse = Asse dove si è Verificato l’errore. 
  Tipo Err. = Numero Errore di Sistema. 
  Riga = Riga Calcolo Camma dove si è Verificato l’errore. 

 
N.B.: In Caso di Errore Calcolo Camma, contattare l’assistenza Tecnica, per comunicare i dati  
          dell’errore. 

 

Ritorno in Pagina Principale Diagnostica



 

  7.3.2  -  Pagina Diagnostica segnali movimenti pneumatici Barre 
 

Ritorno in Pagina Principale Diagnostica

 
 
 
 

agina Visualizzazione Stato segnali movimenti pneumatici Barre. 

= Segnale non attivo. 
= Segnale Attivo. 

P
 
      
      
 



 

  7.3.3  -  Pagina Diagnostica regolazione slitta 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Pagina Visualizzazione Dati Regolazione Slitta Pressa. 
 

 
 

Ritorno in Pagina Princi 
 
 
 
 
 

pale Diagnostica

Procedura Impostazione Dati gestione 
Regolazione Pressa, a cura assistenza tecnica 
Norda..  



 

  7.3.4  –  Pagina Diagnostica Drive 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ALIMENTATORE:  

E rde: abilitato, Grigio: non abilitato); 
- ERR: Stato errore alimentatore (Grigio: Alimentatore OK, Rosso: alimentatore in errore;) 
- COD: codice errore alimentatore (se disponibile). 

IAGNOSI DRIVE: 
er la diagnosi del singolo azionamento sele  drive desiderato attraverso il menù a tendina 
i selezione. Immediatamente vengono visualizzati i codici degli eventuali allarmi nella finestra 

. 

etro specifico selezionare il parametro desiderato tramite l’apposito 
menù a tendina “Parametro”. Se viene selezionato un parametro tra quelli disponibili il dato viene 
letto ciclicamente ed il valore  è disponibile nel campo “Valore”. 
Se viene selezionata la voce “Parametro libero” allora vengono abilitati i campi “Codice” e “Indice” 
nel quale bisogna specificare il codice numerico del dato desiderato. 
Il parametro letto viene visualizzato in forma decimale se è di tipo numerico, altrimenti viene 
rappresentato in forma esadecimale. 
 

Stato funzionamento 
Alimentatore Sinamics

Stato di errore dei drive:
Grigio: drive OK; 
Rosso: Drive in errore; 

Finestra di diagnosi 
per singolo drive; 

N: led stato abilitazione alimentatore (ve- 

 
D
P zionare il
d
“Codice allarmi” e lo stato dei bit della parola di stato 1
 
Se si desidera leggere un param



 
Richiamo pagina Esperti per scrittura parametri drives. L’accesso alla pagina 

 di livello SUPERUSER. 
 
 

è protetto da password

 

 
 
Operazioni necessarie per la scrittura di un parametro: 
     1 – Selezionare il modulo, su cui si desidera scrivere il parametro, dalla lista Menu.
     2 – Per la scrittura/lettura dei parametri selezionare, nel menù a tendina del parame o, la 
               voce “parametro libero”, ed indicare il codice e l’indice del parametro. 

rametro.  

 menù “Tipo”, idoneo al codice del 
                                   parametro selezionato. ( Per impostare il tipo corretto, si consulti il manuale 

per le unità Siemens ). 

ingresso in formato decimale. 
                                          DWORD Lunghezza 4 byte di ingresso in formato esadecimale. 

ART”. 

e l’operazione di lettura/scrittura non va a buon fine, affianco al pulsante di comando verrà 
visualizzato il pulsante di “ERRORE” 
 
 

 
tr

     3 – LETTURA = Premere il tasto “Read” per leggere il pa
               Il formato del parametro può essere visualizzato in esadecimale o decimale. 
     4 - SCRITTURA = Procedura per scrittura parametro. 
                       - a  Selezionare il tipo di dato tramite il
  
                                     
                                            BYTE Lunghezza 1 byte di ingresso in formato esadecimale. 
                                            WORD Lunghezza 2 byte di ingresso in formato esadecimale. 
                                            INT Lunghezza 2 byte di 
  
                                            DINT Lunghezza 4 byte di ingresso in formato esadecimale. 
                                            REAL Lunghezza 4 byte di ingresso in formato floating point 
                                               ( Virgola Mobile) 
                      - b Premere il comando di scrittura “write” 
Per salvare in EPROM scegliere un modulo e premere il pulsante “ST
Le operazioni di trasmissione e salvataggio sono attivabili con i Drive spenti. 
 
S



 

  7.3.5  –  Pagina D
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

= Segnale non attivo. 
= Segnale non attivo. 

      = Segnale Attivo. 

iagnostica interfaccia con Pressa 

 
Ritorno in Pagina Princi

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Pagina Visualizzazione Stato interfaccia Transfer – pressa. 
 
      
      

pale Diagnostica

Ritorno in Pagina Principale Diagnostica 



 

  7.3.6  –  Pagina Diagnostica Cambio Stampi 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

isualizzazione Pagina Stato Cambio Stampi. 

= Singola Condizione per Cambio Stampi non Verificata. 
    = Singola Condizione per Cambio Stampi Verificata. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
V
 
      
  
 
 

Ritorno in Pagina Principale Diagnostica

Con Cambio 
Stampi non 
Attivo, il Colore 
del Rettangolo è 
Bianco. 

Stato sensori presenza Barra 
su Bolster. 

Elenco Condizioni per Cambio Stampi.



 

  7.4  -  Pagina Impostazione Dati 
 

 
 
 
 

 
  Pulsante Selezione Pagina Configurazione Impianto. 
 
 
  Pulsante Selezione Pagina impostazione Dati Riempimento/ 
  Svuotamento impianto e controllo trasporto pezzi. 
 
 
Pulsante di accesso alla pagina di impostazioni dati Ingrassaggio 
 
 
 
  Pulsante Selezione Pagina Archivio Programmi Transfer. 
 

  Pulsante Selezione Pagina Impostazione Parametri Assi. 
 
 

Richiamo Pagina Main transfer

 



 
 

ero Pezzi da Produrre. Raggiunto il 
  numero di Pezzi impostato, l’impianto si arresta. Con impostato 
  il Valore “0” la funzione non è abilitata. 

  Campo Visualizzazione Numero Pezzi Prodotti. Premendo 
  Il Tasto di Reset è possibile azzerare il campo. 

Campo Visualizzazione Nome e 
numero Programma Attivo. 
 

  Campo Selezione Programma da Caricare in Macchina. 
  Per il Transfer. 
 

 
  Pulsante Invio Programma Selezionato in lavorazione. 
 

  Campo Introduzione Num

 

 

 

 



 

  7.4.1  –  Pagina impostazione Configurazione Impianto 
 

 
 
 
 
 
  -  Controllo Trasporto Inizio-Fin
        OFF = Verifica la Presenza de ezzi per tutto il Movimento sull’asse “X”. 
                    Con Pezzo Perso Arresto
        ON = Verifica la Presenza dei
                   Con Pezzo Perso Arrest ine Ciclo. 

Ritorno in Pagina principale Dati.

e
P
 Corsa Asse X  

i 
 Immediato Transfer. 

 Pezzi a Inizio e Fine Movimento sull’asse “X”. 
 Transfer a Fo



 
  -  Aggancio Transfer a Pressa in Ciclo Regolazione 
        OFF = Con Pressa in Cic
        ON = Con Pressa in Ciclo
                   L’operatore coman ancia alla Pressa, 
                durante la Fase di Risalita, quando la Pressa passa per il grado di Aggancio; con  

                   Pressa ferma il transfer si
        Per introdurre il ciclo devono es
                                        Drive Spenti. 

                                          Transfer in Posizione di Start. 
                                          Master Virtuale in posizione di Start. 
                                          Ciclo Manuale Attivo. 
                                          Pressa a PMS e in ciclo Registrazione. 
                                          Barre Agganc
 
  -  Abilitazione Comandi Transfer in Ciclo Regolazione 
            OFF = Con ciclo Regolazione Attivo, non vengono eseguiti i comandi del Transfer. 
                        (Es. Apertu
            ON = Con ciclo Regolazione Attivo, vengono eseguiti i comandi del Transfer. 
                      (Es. Apertura/Chiusura Pinze). 

        Per introdurre il ciclo devono essere verificate le seguenti condizioni: 
                                          Transfer agganciato a Pressa in Regolazione. 
 
  -  Selezione Ciclo Senza Pezzi 
          OFF = Il Ciclo del Transfer viene eseguito controllando il Trasporto dei Pezzi. 
          ON = Il Ciclo del Transfer viene eseguito senza controllare il Trasporto dei Pezzi. 
 
  -  Selezione Ciclo Transfer Sganciato 
          OFF = Il Transfer esegue il suo ciclo agganciato alla Pressa. 
          ON = Il Transfer esegue il suo ciclo sganciato dalla Pressa. Il sincronismo tra Pressa e 
                    Transfer viene garantito dalle sicurezze Software e Hardware. 
          Per introdurre il ciclo devono essere verificate le seguenti condizioni: 
                                          Drive Spenti. 
 
 
  -  Esclusione Sensori Controllo Movimento Pneumatico Nr.1 
           OFF = Con funzione OFF i sensori di controllo Movimento Pneumatico nr.1 vengono 
                       gestiti. 
           ON = Con funzione ON i sensori di controllo Movimento Pneumatico nr.1 non vengono 
                      gestiti. 
 
  -  Esclusione Sensori Controllo Movimento Pneumatico Nr.2 
           OFF = Con funzione OFF i sensori di controllo Movimento Pneumatico nr.2 vengono 
                       gestiti. 
           ON = Con funzione ON i sensori di controllo Movimento Pneumatico nr.2 non vengono 
                      gestiti. 
 

lo Regolazione il Transfer non esegue il Ciclo di lavoro. 
 Regolazione il Transfer esegue il Ciclo di Lavoro Attivo. 
da la Pressa dai pulsanti, il Transfer si agg

  
 arresta. 
sere verificate le seguenti condizioni: 

  

iate. 

ra/Chiusura Pinze). 

  



 

ollo trasporto 
 

  7.4.2  –  Pagina Riempimento/Svuotamento e stato contr

 
 
 
 
 

 
 
 ON = Esclusione Organo di Presa in 
           Riempimento 

di Presa in 
    Riempimento 

lla tabella Riportata nella pagina. 
 
 

 
  -  Escl. Tutti OP Riempimento : Funzione On/Off per escludere tutti gli organi di Presa 
                                                         Configurati in Riempimento. 
  -  Svuotamento Linea 
       ON = Ciclo Svuotamento Linea Selezionato. 
       OFF = Ciclo Svuotamento Linea non Selezionato. 
Per impostare la funzione devono essere verificate le seguenti condizioni 
                             Ciclo Automatico non Attivo. 

 OFF = Inclusione Organo 
         
 Il Colore del Led cambia in  
 base a

Ritorno in Pagina Principale Dati
Ritorno in Pagina Main Transfer



 

  7.4.3  –  Pagina impostazione Dati ingrassaggio 
 

 
 
C tare 
 
C uire durante il ciclo 
  un tempo fisso 
                                     impostato nel Programma). 
Cadenza Attuale = Valore in visualizzazione del numero di cicli attuali del Transfer. 
Colpi Ingrassaggio Attuali  di colpi di ingrassaggio attuale. 
 

adenza Ingrassaggio = Campo introduzione numero cicli Transfer da eseguire prima di abili
                                         il ciclo di ingrassaggio. 
olpi Ingrassaggio = Campo introduzione numero colpi ingrassaggio da eseg

                                    di ingrassaggio. ( Il Clock tra un colpo e il successivo è

 = Valore in visualizzazione del numero



 

 
  7.4.4  –  Pagina Principale Archivio Programmi 

  
 
 
 
 

me e 
 

 
Pulsante richiam
 
 

Ritorno in Pagina Principale Dati
Ritorno in Pagina Main Transfer

 
Campo Visualizzazione No
numero Programma Attivo.
 

o pagina impostazione Dati Programma. 



 
 

 
 
 
 
 

                                                       Campo Selezione Programma in Archivio  
 
 
                         Pulsante “Elimina” Programma selezionato. 
                   Pulsante “Salva con Nome” Programma selezionato. 
              Pulsante “Salva” Programma selezionato. 
       Pulsante Editazione nuovo Programma  
 

 
Pulsante trasferimento Programma selezionato. 
 
 
 

 
Campo visualizzazione stato Trasferimento Programma. 
 
 

 

 



 

  7.4.4.1  –  Pagina Principale editazione Programmi 
 

 
 
 Ritorno in Pagina Principale Archivio.
 

 
  Pulsante Selezione Pag
 
 
  Pulsante Selezione Pagina Im  
 
 
P
 
  Pulsante Selezione Pagina Impostazione Dati comandi 
  pneumatici su barre. 
 
 
  Pulsante Selezione Pagina Impostazione Camme SW Pressa 
 
 
  Pulsante Selezione Pagina Esclusione Controllo Trasporto 
  Organi di Presa. 

ina Configurazione Transfer. 

postazione Camme SW Transfer.

ulsante Selezione Pagina Tabella Transfer Ciclo 2-3 Assi. 



 
  Pulsante Selezione Pagina Impostazione Quote Comandi 
  Transfer. 
 
  Pulsante Selezione Pagina Impostazione Dati Nastro 
  di scarico. 
 

 



  7.4.4.1.1  -  Pagina Configurazione Transfer 
 

 
 
 Ritorno in Pagina editazione programma.
 

 

Campo selezione tipo ciclo Transfer, i cicli selezionabili sono con le pinze fisse, manine, oppure 
con le pinze pneumatiche. 

 

Campo selezione inclusione / esclu
 

 
Campo selezione inclusione / esclusione Movimento Pneumatico nr.2 su barra transfer. 
 
Tempo Chiusura Pinza 
        Impostare il Tempo necessario alla chiusura delle Pinze, espresso in secondi. 
 
Numero programma per Destack
        Impostare il numero di program er il destacker, se non viene impostato 
        nessun programma, il numero programma del Destacker è libero. 

 
 

 

 
sione Movimento Pneumatico nr.1 su barra transfer. 

 

er 
ma da utilizzare p



  7.4.4.1.2  -  Pagina Camme S
 

oftware Transfer 

 
 
 
 
 
Camma Asse X Avanti: Campo per l’introduzione del valore d’inizio della Camma Asse X 
                                         Avanti. Il Valore viene impostato automaticamente dal Sistema sul 
                                         Cambio valore della Posizione di Asse X avanti, l’operatore può 
                                         modificare, il valore calcolato, con un range massimo di 50 mm, rispetto 
                                         alla posizione Asse X Avanti. 
Camma Asse Z1 - Z2 Basso: Campo per l’introduzione del valore d’inizio della Camma 
                                        Asse Z1-Z2 lato retro Bassi. 
                                        Il Valore viene impostato automaticamente dal Sistema sul Cambio valore 
                                        della Posizione di Asse Z1-Z2 Basso, l’operatore può modificare, il valore 
                                        calcolato, con un range massimo di 15 mm, rispetto alla posizione 
                                        Asse Z1-Z2 lato retro Bassi. 
Camma Asse Z3 – Z4 Basso: Campo per l’introduzione del valore d’inizio della Camma 
                                        Asse Z3-Z4 lato fronte Bassi. 
                                        Il Valore viene impostato automaticamente dal Sistema sul Cambio valore 
                                        della Posizione di Asse Z3-Z4 Basso, l’operatore può modificare, il valore 
                                        calcolato, con un range massimo di 15 mm, rispetto alla posizione 
                                        Asse Z3-Z4 lato fronte Bassi. 

Ritorno in Pagina editazione programma.



 
valore d’inizio della Camma Asse X 

                                       Indietro. Il Valore viene impostato automaticamente dal Sistema sul 
                                         Cambio valore della Posizione di Asse X avanti ( Viene Tolto un valore di 
                                        100 alla Posizione di Avanti ), l’operatore può modificare, il valore 
                                        calcolato, all’interno della corsa impostata per l’asse X. Questa Camma 
                                        serve per il ciclo Singolo della Pressa o quando viene impostato il ritorno 
                                        veloce dell’asse X, in caso di interferenze sul ritorno dell’asse X. 
Camma Asse Y1 - Y2 aperto: Campo per l’introduzione del valore d’inizio della Camma  
                                         Asse Y1 – Y2 lato retro aperti. 
                                         Il Valore viene impostato automaticamente dal Sistema sul 
                                         Cambio valore della Posizione di Asse Y1-Y2 aperto, l’operatore può 
                                         modificare, il valore calcolato, con un range massimo di 10 mm, rispetto 
                                         alla posizione Asse Y1-Y2 lato retro Aperti. 
Camma Asse Y3 – Y4 aperto: Campo per l’introduzione del valore d’inizio della Camma  
                                         Asse Y3 – Y4 lato fronte aperti. 
                                         Il Valore viene impostato automaticamente dal Sistema sul 
                                         Cambio valore della Posizione di Asse Y3-Y4 aperto, l’operatore può 
                                         modificare, il valore calcolato, con un range massimo di 10 mm, rispetto 
                                         alla posizione Asse Y3-Y4 lato fronte Aperti. 
 

Camma Asse X Indietro: Campo per l’introduzione del 
  



  7.4.4.1.3  -  Pagina inserzione Dati Tabella Transfer ciclo 2-3 Assi 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

 

Ritorno in Pagina editazione programma.

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Ritorno in Pagina editazione programma.



                         Pulsante selezione Modalità movimento transfer in ciclo JOG. Con Ciclo JOG 
eno” 

odo 

ssa. 
e 

aggiungimento della Camma Pressa di 
a ferma è 

sse Y Transfer e Pressa. 
e 

ggiungimento della Camma Pressa di 
a ferma è 

se Z Transfer e Pressa. 
  La Funzione può essere abilitata con i drive del Transfer spenti. Con funzione 
  Attiva, comandando la discesa Pressa, al raggiungimento della Camma Pressa di 
  Controllo Sincronismo su Asse Z, viene arrestata la Pressa. Con Pressa ferma è 
  Possibile controllare il corretto intervento della Camma. 

 
Campo selezione Asse da Muovere con Ciclo JOG 
Attivo. 

 
 Corsa Asse X = Campo Visualizzazione corsa programma selezionato Asse X. 
 Corsa Asse Y Fronte  = Campo Visualizzazione corsa programma selezionato Asse Y1-Y2 
 lato fronte. 
 Corsa Asse Z Fronte  = Campo Visualizzazione corsa programma selezionato Asse Z1-Z2 
 lato fronte. 
Corsa Asse Y2 Retro  = Campo Visualizzazione corsa programma selezionato Asse Y3-Y4 
 lato Retro. 
 Corsa Asse Z2 Retro  = Campo Visualizzazione corsa programma selezionato Asse Z3-Z4 
 lato Retro. 
 Grado Aggancio TRF = Campo introduzione valore Grado Aggancio Transfer a Pressa, il valore 
                              impostato coincide con l’inizio della Camma Pressa Start Transfer. 
 Sincronismo Avanti = Campo introduzione valore Inizio camma Controllo Sincronismo 
                                       su Asse X in posizione avanti al rilascio, valore espresso in gradi. 
 Sincronismo Basso = Campo introduzione valore Inizio camma Controllo Sincronismo 
                                            su Asse Z in posizione basso al rilascio, valore espresso in gradi. 
 Sincronismo Aperto = Campo introduzione valore Inizio camma Controllo Sincronismo 
                                            su Asse Y in posizione aperto, valore espresso in gradi. 
 Anticipo Salita = Campo introduzione valore anticipo inizio movimento in Salita Transfer 
                               valore espresso in mm. 

 Attivo è possibile decidere se muovere, l’asse selezionato, da Paracarro “SW m
 Verso Paracarro “SW più” e viceversa o all’interno delle corse del Programma 
 Attivo. Il Pulsante ha un funzionamento SET/RESET, premendolo viene impostato 

                         Il Modo “JOG PARACARRI”, premendolo nuovamente viene impostato il M
                         “JOG PROGRAMMI”. 
 
                         Pulsante Abilitazione Test Controllo Sincronismo tra Asse X Transfer e Pre

  La Funzione può essere abilitata con i drive del Transfer spenti. Con funzion
  Attiva, comandando la discesa Pressa, al r
  Controllo Sincronismo su Asse X, viene arrestata la Pressa. Con Press

                         Possibile controllare il corretto intervento della Camma. 
                          
                         Pulsante Abilitazione Test Controllo Sincronismo tra A

  La Funzione può essere abilitata con i drive del Transfer spenti. Con funzion
  Attiva, comandando la discesa Pressa, al ra
  Controllo Sincronismo su Asse Y, viene arrestata la Pressa. Con Press

                         Possibile controllare il corretto intervento della Camma. 
 
                          Pulsante Abilitazione Test Controllo Sincronismo tra As



 Anticipo Avanti = Campo introduzione valore anticipo inizio movimento in Avanti Transfer, 

nticipo Discesa = Campo introduzione valore anticipo inizio movimento in Discesa Transfer, 
                               valore espresso in mm. 
nticipo Apertura = Campo introduzione valore anticipo inizio movimento in Apertura Transfer, 

                               valore espresso in mm. 
dietro = Campo introduzione valore anticipo inizio movimento verso Posizione di 

                                 Start Transfer, valore espresso in mm. 
os. Start Asse X = Campo introduzione posizione di Start Asse X, valore espresso in mm. 
os. Start Assi Y Fronte = Campo introduzione posizione di Start Asse Y1-Y2 lato fronte, 
alore espresso in mm. 
os. Start Assi Y2 Retro = Campo introduzione posizione di Start Asse Y3-Y4 lato retro, 
alore espresso in mm. 
os. Start Assi Z Fronte = Campo introduzione posizione di Start Asse Z1-Z2 lato fronte, 
alore espresso in mm. 
os. Start Assi Z2 Retro = Campo introduzione posizione di Start Asse Z3-Z4 lato retro, 
alore espresso in mm. 
os. Assi Y Fronte Chiusi = Campo introduzione posizione Asse Y1-Y2 lato fronte Chiusi, valore 
spresso in mm. 
os. Assi Y2 Retro Chiusi = Campo introduzione posizione Asse Y3-Y4 lato retro Chiusi, valore 
spresso in mm. 
os. Assi Z Fronte Alti = Campo introduzione posizione Asse Z1-Z2 lato fronte Alti, valore 
spresso in mm. 
os. Assi Z2 Retro Alti = Ca
spresso in mm. 
os. Asse X Avanti = Campo introduzione posizione Asse X avanti, valore espresso in mm. 
ccelerazione X = Campo introduzione valore percentuale Accelerazione Asse X da utilizzare 
                              per il calcolo del Profilo Camma. 
ccelerazione Y = Campo introduzione valore percentuale Accelerazione Asse Y da utilizzare 
                              per il calcolo del Profilo Camma. 
ccelerazione Z = Campo introduzione valore percentuale Accelerazione Asse Z da utilizzare 
                              per il calcolo del Profilo Camma. 
ic. Sing. Pr. = Campo di Selezione ON/OFF, con funzione ON viene abilitato, in ciclo singolo, il 

ontrollo sincronismo sull’asse X durante il Ritorno del Transfer, con funzione OFF è disabilitato. 
ffset Asse X2 reale da asse X Virtuale = Campo introduzione valore di spostamento dell’asse 
2 rispetto alla posizione dell’asse Master X1. 
valori impostabili sono compresi tra –50 e +50 mm rispetto alla posizione dell’asse master X1. 
eed Trf = Campo introduzione valore Percentuale Feed Rate Transfer, da utilizzare per 
                 eseguire il Primo Ciclo, con Transfer sganciato da Pressa. 

uota X = Campo Visualizzazione Posizione attuale Asse X. 
uota Y = Campo Visualizzazione Posizione attuale Assi Y1-Y2. 

ota Y2 = Campo Visualizzazione Posizione attuale Assi Y3-Y4. 
ota Z = Campo Visualizzazione Posizione attuale Assi Z1-Z2. 
ota Z2 = Campo Visualizzazione Posizione attuale Assi Z3-Z4. 

 
  Pulsante selezione pagina visualizzazione grafica ciclo Transfer. 
  ( Vedi capitolo 6.3.1.6). 
 

                                 valore espresso in mm. 
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   Campo introduzione valore % 
   Velocità Movimenti Transfer da 

o 

   

necessari al Calcolo del Profilo Camma. I Gradi sono 

  Della Tabella
 

 
 
 

ransfer 

 

IONE CICLO RITORNO VELOCE ASSE X 

   utilizzare per il calcolo del Profil
   Camma. 
 
 
   

   
   
 
   

  Campo Visualizzazione gradi movimenti Transfer 
  
  Stati Calcolati con i Dati impostati nella Pagina Precedente 

. 

 
  Pulsante Start Calcolo Gradi Tabella Ciclo Transfer. 

 
 Visualizzazione Cadenza Massima Raggiungibile dal T
 Espressa in Colpi/min. 

 
INTRODUZ
 

 
 
 
 
Se l’asse x del transfer è in interferenza con la mazza della pressa, e’ possibile inserire 

. 
 la camma del TRF di asse x indietro (attiva anche 

in manuale per fuori ingombro da pressa), e la camma Pressa di controllo sincronismo asse 
x indietro. Il ritorno del transfer viene eseguito sempre alla velocità 100% dell’asse (il 
transfer e’ sganciato dall’encoder Pressa). 

questo ciclo impostando il valore 101% della velocità indietro dell’asse x nella tabella
Selezionando questo ciclo viene abilitata



 

7.4.4.1.4  -  Pagina Impostazione Dati Movimenti Pneumatici Barre 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Ritorno in Pagina editazione programma. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Ritorno in Pagina editazione programma.



 
DATI MOVIMENTO PNEUMATICO NR.1 
 
 - Asse Comando Movimento Pneumatico al Prelievo : Campo selezione asse movimento transfer 
   dove eseguire il comando verso la Posizione di prelievo del dispositivo pneumatico. 
 - Posizione comando Movimento Pneumatico al Prelievo :
     comando movimento pneumatico al prelievo su asse selezi
 - Asse Comando Movimento Pneumatico al Rilascio : Cam r 
   dove eseguire il comando verso la Posizione di rilascio del dispositivo pneumatico. 
 - Posizione comando Movimento Pneumatico al Rilascio : Campo introduzione posizione 
comando 
   movimento pneumatico al rilascio su asse selezionato; valore espresso in mm. 
- Asse comando Verifica Movimento Pneumatico al Prelie po selezione asse movimento 
    transfer dove eseguire il comando di verifica movimento verso la Posizione di Prelievo da parte 
    del dispositivo pneumatico. 
 - Posizione comando Verifica Mov. Pneumatico al Preliev po introduzione posizione 
   comando verifica movimento dispositivo pneumatico al Prelievo su asse selezionato; valore 

scio : Campo selezione asse movimento 
o la Posizione di Rilascio da parte 

 pneumatico. 
 Posizione comando Verifica Mov. Pneumatico al Rilascio : Campo introduzione posizione 

   comando verifica movimento dispositivo pneumatico al Rilascio su asse selezionato; valore 
    espresso in mm
 - Posizione Movimento Pneumatico allo start Ciclo : Campo selezione posizione dispositivo 
    pneumatico allo start ciclo. 
 - Abilitazione Movimento Pneumatico in manuale : Campo selezione abilitazione ciclo 
movimento pneumatico in manuale, durante il movimento in advance del Transfer. 

 Campo introduzione posizione 
onato; valore espresso in mm. 
po selezione asse movimento transfe

vo : Cam

o : Cam

    espresso in mm. 
 - Asse comando Verifica Movimento Pneumatico al Rila
 transfer dove eseguire il comando di verifica movimento vers
    del dispositivo
 -

. 



 
DATI MOVIMENTO PNEUMATICO NR.2 

 - Asse Comando Movimento Pneumatico al Prelievo : Campo selezione asse movimento transfer 
   dove eseguire il comando verso la Posizione di prelievo del dispositivo pneumatico. 
 - Posizione comando Movimento Pneumatico al Prelievo : Campo introduzione posizione 
     comando movimento pneumatico al prelievo su asse selezionato; valore espresso in mm. 
 - Asse Comando Movimento Pneumatico al Rilascio : Campo selezione asse movimento transfer 
   dove eseguire il comando verso la Posizione di rilascio del dispositivo pneumatico. 
 - Posizione comando Movimento Pneumatico al Rilascio : Campo introduzione posizione 
comando 
   movimento pneumatico al rilascio su asse selezionato; valore espresso in mm. 
- Asse comando Verifica Movimento Pneumatico al Prelievo : Campo selezione asse movimento 
    transfer dove eseguire il comando di verifica movimento verso la Posizione di Prelievo da parte 
    del dispositivo pneumatico. 
 - Posizione comando Verifica Mov. Pneumatico al Prelievo : Campo introduzione posizione 
   comando verifica movimento dispositivo pneumatico al Prelievo su asse selezionato; valore 
    espresso in mm. 
 - Asse comando Verifica Movimento Pneumatico al Rilascio : Campo selezione asse movimento 
 transfer dove eseguire il comando di verifica movimento verso la Posizione di Rilascio da parte 
    del dispositivo pneumatico. 
 - Posizione comando Verifica Mov. Pneumatico al Rilascio : Campo introduzione posizione 
   comando verifica movimento dispositivo pneumatico al Rilascio su asse selezionato; valore 
    espresso in mm. 

 Posizione Movimento Pneumatico allo start Ciclo : Campo selezione posizione dispositivo 
  pneumatico allo start ciclo. 
 Abilitazione Movimento Pneumatico in manuale : Campo selezione abilitazione ciclo 
ovimento pneumatico in manuale, durante il movimento in advance del Transfer. 

 

 -
  
 -
m
 
 
 



  7.4.4.1.5  -  Pagina Impostazione Camme SW Pressa 
 

 
 
 
 
 

 
Simbolo Introduzione Valore Inizio Camma. 
 
Simbolo Introduzione Valore Fine Camma. 
 

Simbolo Stato Attivazione Camma. 
Verde = Camma Attiva  Rosso = Camma Disattiva. 

 
Simbolo Visualizzazione Posizione Reale, espressa in Gradi, 
della Pressa. 

 
  Pressa a P.M.S. = Campi d’introduzione valori di Inizio e Fine del Segnale Pressa a P.M.S. 
  Stop Pressa a P.M.S. = Campi d’introduzione valori di Inizio e Fine del Segnale Stop Pressa 
                                          a P.M.S. 

Ritorno in Pagina editazione programma.



  Start Transfer da Pressa = Campo d’introduzione valore di Fine del Segnale Start Transfer 
e di Inizio corrisponde al Segnale Aggancio 

                                               Transfer impostato nella Pagina Tabella Transfer. 

nella 

 nella 

                            con Transfer Incluso ). 
ntrollo 

 Transfer Incluso ). 
llo 

saria 
                     solo con Transfer Incluso, e con abilitata la funzione ciclo Pressa 

                                                 da Pressa; il valor
  
  Sincronismo su Asse X = Campo d’introduzione valore di Fine del Segnale Controllo 
                                             sincronismo su Asse X; il valore di Inizio viene impostato 
                                             Pagina Tabella Transfer. ( Impostazione Camma necessaria solo 
                                             con Transfer Incluso ). 
  Sincronismo su Asse Z = Campo d’introduzione valore di Fine del Segnale Controllo 
                                             sincronismo su Asse Z; il valore di Inizio viene impostato
                                             Pagina Tabella Transfer. ( Impostazione Camma necessaria solo 
                 
  Sincronismo su Asse Y = Campo d’introduzione valore di Fine del Segnale Co
                                             sincronismo su Asse Y; il valore di Inizio viene impostato nella 
                                             Pagina Tabella Transfer. ( Impostazione Camma necessaria solo 
                                             con
  Sincronismo su Asse X Ind. = Campi d’introduzione valori di Inizio e Fine del Segnale Contro
                                                     sincronismo su Asse X indietro. ( Impostazione Camma neces
                                
                                                     Singolo nel ciclo Transfer 2/3 Assi ). 



 

  7.4.4.1.6  -  Pagina Impostazione Esclusione Controllo Trasporto 
 

 
 

Ritorno in Pagina editazione programma. 
 
 
ON = Esclusione Controllo Trasporto Organo di Presa. ( Colore Pulsante Verde ). 
OFF = Inclusione Controllo Trasporto Organo di Presa ( Colore Pulsante Rosso ). 



 

.4.4.1.7  -  Pagina Impostazione Comandi Transfer 
 

 
 
 
 
 

] - Coma roduzione quota Start Verifica Controllo 
                                                               Trasporto. 

[2] - Comando Apertura Pinze = Campo d’introduzione quota Comando Apertura Pinze, 
                            lo con Pinze Pneumatiche 
                                                        incluse. 
 [7] - Comando Start Passo nastro di carico quota Comando Nastro 
                            ecessaria solo con Destacker 
                                               configurato. 
[4] - Co  quota Comando Start 
             one valore necessaria solo con attivo 
                                        

7

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Quota esecuzione 
 Comando. 

Ritorno in Pagina editazione programma.

 
 
[1 ndo Controllo Trasporto = Campo d’int
  

                            impostazione valore necessaria so

= Campo d’introduzione 
                   Destacker, impostazione valore n

mando Start Pressa in Ciclo Singolo = Campo d’introduzione
                                Pressa in ciclo Singolo, impostazi

     il ciclo singolo della Pressa e con abilitata la funzione ciclo singolo. 
 
 

 
Pulsante richiamo pagina di help visualizzazione del ciclo selezionato. 
 

 

Nome Asse su cui viene eseguito il Comando.

Indice per allarme 
impostazione quota set al 
volo. 



 

7.4.4.1.7.1  -  Pagina Visualizzazione cicli Transfer 
 

 
 
 
 
Pagina visualizzazione ciclo transfer 2 assi, e comandi set al volo. 
 

Ritorno in Pagina editazione programma.

 
 
 
 
 
Pagina visualizzazione ciclo transfer 3 assi, e comandi set al volo. 

Ritorno in Pagina editazione programma.



 

7.4.4.1.8  -  Pagina Impostazione Dati Nastro di Scarico 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

urata Rotazione Nastro di scarico = Campo introduzione tempo durata rotazione nastro di 
             scarico dopo aver ricevuto il comando di start, valore espresso in secondi. 

 verifica 

 
Quota Posizione Regolazione verticale = Campo introduzione quota posizione regolazione 
               verticale nastro di scarico, valore espresso in mm. 

 
Pulsanti comando discesa/salita regolazione verticale nastro di 
scarico. 
Pulsante comando posizionamento regolazione verticale 
nastro di scarico alla posizione di lavoro del programma attivo. 
Con regolazione in posizione di lavoro, la lampada del pulsante 
è di colore verde. 

 

 
 

Ritorno in Pagina editazione programma.

D
  
Ritardo arresto rotazione nastro di scarico = Campo introduzione tempo ritardo
               presenza pezzo a fine nastro di scarico, valore espresso in secondi. 



 

  7.4.5  -  Pagina Principale Impostazione Parametri Assi 
 

 
 
 
 

 
Pulsante selezione pagina impostazione parametri 
Asse X. 

ione pagina impostazione parametri 

te selezione pagina impostazione parametri 

nte selezione pagina impostazione parametri 

Pulsante selezione pagina Azzeramento Encoder Pressa. 
 
 

ansfer. 
 
 

 
Pulsante selez
Asse Y. 
 
Pulsan
Asse Z. 
 
Pulsa
Asse Nastro. 
 
 

Pulsante selezione pagina Azzeramento Assi Tr

Ritorno in Pagina Principale Dati
Ritorno in Pagina Main



 
 

i impostati in Macchina. 
La Visualizzazione del pulsante è abilitata solo con i Drive 
Spenti. 
 
Visualizzazione Stato Trasferimento Parametri. 
 
 
Pulsante Salvataggio Parametri impostati, i vecchi parametri 
vengono soprascritti. 
 
 
Pulsante Recupero ultimi parametri salvati, i parametri attuali 
Vengono soprascritti. 
 
 

Pulsante Trasferimento Parametr



 

  7.4.5.1  -  Pagina impostazione parametri Asse X 
 

 
 
 
 
Paracarro Inferiore = Campo d’introduzione quota inferiore paracarro Softw

Ritorno in Pagina Principale Parametri.

are Asse X. 
aracarro Superiore = Campo d’introduzione quota superiore paracarro Software Asse X. 

ima dell’asse. 
Ritardo = Campo d’introduzione Decelerazione massima dell’asse. 
 
Velocità di Targa = Campo di Visualizzazione velocità massima impostata in fase di collaudo. 
Accelerazione di Targa = Camp ase  
                                           di Coll
Ritardo di Targa = Campo di Vi
                                 di Collaudo. 

P
Velocità Massima = Campo d’introduzione velocità massima raggiungibile dall’asse. 
Accelerazione = Campo d’introduzione Accelerazione mass

o di Visualizzazione accelerazione massima impostata in f
audo. 
sualizzazione decelerazione massima impostata in fase 



 

  7.4.5.2  -  Pagina impostazione parametri Asse Y 
 

 
 
 
 
 
Paracarro Inferiore = Campo d’introduzione quota inferiore paracarro Software Asse Y. 
Paracarro Superiore = Campo d’int  Y. 
Velocità Massima = Campo d’introduzione velocità
Accelerazione = Campo d’introduzione Accelerazione massima dell’asse. 
Ritardo = Campo d’introduzione De
 
Velocità di Targa = Campo di Visualizzazion assima impostata in fase di collaudo. 
Accelerazione di Targa = Campo di Visualizzazione accelerazione massima impostata in fase  
                                           di Collaud
Ritardo di Targa = Campo di Visualizzazion
                                 di Collaudo. 

Ritorno in Pagina Principale arametri. P

roduzione quota superiore paracarro Software Asse
 massima raggiungibile dall’asse. 

celerazione massima dell’asse. 

e velocità m

o. 
e decelerazione massima impostata in fase 



 

  7.4.5.3  -  Pa
 

gina impostazione parametri Asse Z 

 
 
 
 
 
 
Paracarro Inferiore = Campo d’introduzione quota inferiore paracarro Software Asse Z. 
Paracarro Superiore = Campo d’introduzione quota superiore paracarro Software Asse Z. 
Velocità Massima = Campo d’introduzione velocità massima raggiungibile dall’asse. 
Accelerazione = Campo d’introduzione Accelerazione massima dell’asse. 
Ritardo = Campo d’introduzione Decelerazione massima dell’asse. 
 
Velocità di Targa = Campo di Visualizzazione velocità massima impostata in fase di collaudo. 
Accelerazione di Targa = Campo di Visualizzazione accelerazione massima impostata in fase  
                                           di Collaudo. 
Ritardo di Targa = Campo di Visualizzazione decelerazione massima impostata in fase 
                                 di Collaudo. 

Ritorno in Pagina Principale Parametri.



 

  7.4.5.4  -  Pagina impostazione parametri Asse Nastro 
 

 
 

elocità M  massima raggiungibile dall’asse. 

ollaudo. 
a impostata in fase  

 Ritorno in Pagina Principale Parametri.
 
V assima = Campo d’introduzione velocità
Accelerazione = Campo d’introduzione Accelerazione massima dell’asse. 
Ritardo = Campo d’introduzione Decelerazione massima dell’asse. 
 

 in fase di cVelocità di Targa = Campo di Visualizzazione velocità massima impostata
assimAccelerazione di Targa = Campo di Visualizzazione accelerazione m

                                         di Collaudo.   
Ritardo di Targa = Campo di Visualizzazione decelerazione massima impostata in fase 
                                 di Collaudo. 
 
 



 

  7.4.5.5  -  Pagina Preset Encoder Pressa 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Pulsante comando Azzeramento Encoder Pressa. 
 

 

 
 

 
 
Campo d’introduzione quota reale Pressa dove viene eseguito
l’azzeramento. 
 

Ritorno in Pagina Principale Parametri.
Ritorno in Pagina Principale Dati

Elenco Passi Procedura Azzeramento Encoder. 



 

  7.4.5.6  -  Pagina Preset Assi Transfer 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

elezionato. 
 
 

ità movimento Asse Transfer 

 
tetto da 

Funzione ON/OFF, per eseguire l’autotaratura degli assi. 
Questa funzione viene utilizzata dal service Norda. 
 

 

 
 

Pulsante Comando Azzeramento Asse Transfer S

 
 
Campo Selezione Asse Transfer da Azzerare. 
 
 
Campo introduzione Override Veloc
Selezionato. 

 
Campo Introduzione Frenata Emergenza Asse Master Virtuale.
Impostazione a Cura Assistenza Tecnica Norda, dato pro
Password costruttore. 

 

Ritorno in Pagina Principale Parametri.
Ritorno in Pagina Principale Dati

Elenco Passi Procedura Azzeramento Assi.



 
  8  -  Pagina Principale Destacker 
 

 
 

ione magazzino SX abilitato.  
ilitare. 

tato. 
o da abilitare. 

Scritta sfondo rosso = Posizione di Start non attiva. 
 
 
Campi visualizzazione stato sensori presenza pezzo 
su nastro a passo. 
Con pezzo presente la scritta viene accesa di colore 
verde. Con pezzo assente la scritta viene accesa di 
colore “Rosso” 
 

 Ritorno in Pagina Main linea
 

Lampada segnalaz
Verde = Magazzino abilitato, Rosso = Magazzino da ab

 
 abiliLampada segnalazione magazzino DX

Verde = Magazzino abilitato, Rosso = Magazzin
 

Campo visualizzazione Posizione di Start 
Destacker, nastro e regolazioni. 
 
Scritta sfondo verde = Posizione di Start attiva. 



 
 

 Impianto. Gli stati possibili dell’impianto sono: 
  Emergenza / Manuale / Automatico / In Ciclo / Registrazione. 
 

 
 
 
   Visualizzazione Posizione Attuale Assi Destacker e nastro. 
 
 
 
 
 
 
 
Visualizzazione Tempo Ciclo Attuale Destacker 1. 
 
Visualizzazione Tempo Ciclo Attuale Destacker 2. 
 
Visualizzazione Programma Destacker Attivo. 

Visualizzazione diagnostica controllo doppio pezzo su nastro. 
Singolo = Campo di testo, colore sfondo Verde con Pezzo Singolo. 

 

 

 

Visualizzazione Stato

 
 

Doppio = Campo di testo, colore sfondo Rosso con Pezzo Doppio. 
 

 
Pulsante richiamo pagina principale Transfer. 

 
 



 

Richiamo pagina precedente

cker   8.1  -  Pagina principale Manuale Desta
 

 
 
 
 

Richiamo pagina comandi manuali Assi 

Richiamo pagina comandi manuali Nastro 

 
Richiamo pagina comandi manuali Transfer. 
 

 
Pulsante se  e regolazioni in 
posizione di lavoro. 
Dopo aver selezionato il riposizionamento, per inserire il ciclo, è necessario 
premere il p
Per interrom remere il pulsante di Stop Ciclo. 

e accessori Destacker. 
 

di carico. 

lezione funzione "riposizionamento" destacker

ulsante di Start ciclo. 
pere il ciclo p

 



 

  8.1.1  -  Pagina comandi manuali 

Richiamo pagina principale manuale

Destacker 
 

 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Richiamo pagina principale manuale

 
 
 

 
 



Pulsanti comando Asse Y Destacker selezionato 
 e campo visualizzazione quota reale assi. 

(N.B.: le scritte si riferiscono al destacker selezionato). 
 

Pulsanti comando Asse Z Destacker selezionato 
e campo visualizzazione quota reale assi. 

con posizione attiva, diventano di colore verde. 
(N.B.: le scritte si riferiscono al destacker selezionato). 

 
Pulsanti comando Rilascio Presa organo di presa 
Destacker selezionato. Con pezzo presente, lo sfondo 
della scritta “Presa” diventa di colore verde. 
(N.B.: le scritte si riferiscono al destacker selezionato). 

re. 
 

 
Pulsante selezione Modalità di Movimento del Destacker in Ciclo Manuale. 
Con A el 
Desta
Con A
Destacker in modalità JOG, l’asse si muove da “Paracarro SW – “ a “Paracarro 

 + . 
 

ntuale movimento assi Destacker 
in ciclo manuale. ( Valore impostabile compreso tra 1 e 100 %) 
 

Interruttore selezione velocità libera assi destacker. 
Il pulsante è attivo in manuale con le protezioni perimetrali chiuse con ciclo 
riposizionamento non attivo.. 

 
Pulsanti comando struttura Destacker in posizione 
indietro e avanti. 
Lo sfondo delle scritte, che indicano le posizioni, 
con posizione attiva, diventano di colore verde. 
 
Pulsanti comando bloccaggio/sbloccaggio struttura 
destacker. 
Lo sfondo delle scritte, che indicano le posizioni, 
con posizione attiva, diventano di colore verde. 
 

Lo sfondo delle scritte, che indicano le posizioni, 
con posizione attiva, diventano di colore verde. 

Lo sfondo delle scritte, che indicano le posizioni, 

 
 

Campo selezione Destacker da movimenta

 

ttiva la scritta “JOG ASSI OFF” è selezionato il Movimento d
cker a Passi di Programma. 
ttiva la scritta “JOG ASSI ON” è selezionato il Movimento del 

”                              SW

Campo introduzione valore velocità perce

 



 
Pulsanti comando indietro/avanti magneti 

o SX destacker. 
Con magneti in posizione indietro o avanti la 
segnalazione luminosa, all’interno del pulsante, 
diventa ci colore verde. 

 

 magazzin



 
Pulsanti comando indietro/avanti magneti 

o DX destacker. 
Con magneti in posizione indietro o avanti la 
segnalazione luminosa, all’interno del pulsante, 
diventa ci colore verde. 

Pulsanti comando discesa/salita tavola elevatrice 
magazzino SX destacker. 
Con tavola in posizione di alto o basso la 
segnalazione luminosa, all’interno del pulsante, 
diventa di colore verde. 

Pulsanti comando discesa/salita tavola elevatrice 
magazzino DX destacker. 
Con tavola in posizione di alto o basso la 
segnalazione luminosa, all’interno del pulsante, 
diventa di colore verde. 

Pulsante comando discesa/salita sfogliatore Destacker nr.1 
 
 
 
 

Pulsante comando discesa/salita sfogliatore Destacker nr.2 
 
 
 
 
 

 magazzin

 

 

 

 
 



Ric iamh o pagina principale manuale

 

  8.1.2  -  Pagina comandi manuali N
 

 

 
 

 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

astro 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

 

 

 

 



Richiamo pagina principale manuale

 
 

 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 
 
Pulsanti comando indietro / Avanti nastro di carico. 
Visualizzazione posizione attuale nastro. 
 
 

 
Pulsante Preset nastro alla quota “0”, il funzionamento del Pulsante è attivo 
con macchina in manuale o con drive nastro disabilitati. 
 
 

Pulsante selezione Modalità di Movimento del Nastro in Ciclo Manuale. 
Con attiva la scritta “JOG ASSI OFF” è selezionato il movimento del 
nastro in modalità Passo-Passo; il nastro viene movimentato ai passi di 
programma. Con attiva la scritta “JOG ASSI ON” è selezionato il 
Movimento del Nastro in modalità JOG, in posizione indietro e avanti. 

 
Campo impostazione velocità percentuale di movimento Asse Nastro. 
 



 
Campo selezion io 
pezzo destacker
 
Campo selezion
pezzo destacker
 

e ON/OFF, passo nastro stazione nr.1 rilasc
, da magazzino sinistro. 

e ON/OFF, passo nastro stazione nr.2 rilascio 
, da magazzino destro. 

 

ando discesa/salita regolazione verticale 
 

Pulsanti com
nastro d
Lo sfon
con pos

 
Pulsante comando posizionament
di lavoro del programma attivo. 
Con reg colore verde. 
 
Pulsante memorizzazione valore attuale regolazione verticale in programma 
attivo. 
 
 

 

 
 

 
Pulsanti comando indietro/avanti regolazione nastro 
telescopico. 
 
 

 
Pulsante comando posizionamento regolazione nastro telescopico alla posizione di 
lavoro del programma attivo. 
Con regolazione in posizione di lavoro , lo sfondo delle scritta è di colore verde. 
 
Pulsante memorizzazione valore attuale regolazione nastro telescopico in programma 
attivo. 
 
 

 

i carico. 
do delle scritte, che indicano le posizioni, 
izione attiva, diventano di colore verde. 

o regolazione verticale nastro di carico alla posizione 

olazione in posizione di lavoro , lo sfondo delle scritta è di 

 
 



 

 
 

Pulsanti comando indietro/avanti centratore stazione nr.1 
selezionato. 
 
 
 

 
Pulsante comando posizionamento centratore stazione nr.1 selezionato alla posizione 
di lavoro del programma attivo. 
Con regolazione in posizione di lavoro , lo sfondo delle scritta è di colore verde. 
 
Pulsante memorizzazione valore attuale quota asse centratore stazione nr.1 selezionato 
in programma attivo. 
 
 

 
sualizzazione quota attuale assi centratori. 
 segnalazione posizione di lavoro assi centratori; 

con centratore in posizione, il colore della lampada è verde. 
 

Campo visualizzazione stato memorizzazione quota 
centratore selezionato. 
 
Campo selezione Asse centratore stazione nr.1 da 
movimentare e da memorizzare la quota. 
 
Pulsanti comando apertura/chiusura centratori stazione 
nr.1 nastro di carico. 
 
 
 

Campi vi
Lampada

 
 
 



 

 
 
 

Pulsanti comando indietro/avanti centratore stazione nr.2 
selezionato. 
 
 
 

 
Pulsante comando posizionamento centratore stazione nr.2 selezionato alla posizione 
di lavoro del programma attivo. 
Con regolazione in posizione di lavoro , lo sfondo delle scritta è di colore verde. 
 
Pulsante memorizzazione valore attuale quota asse centratore stazione nr.2 selezionato 
in programma attivo. 
 
 

 
Campi visualiz
Lampada segnalazione posizione di lavoro assi centratori; 
con centratore in posizione, il colore della lampada è verde. 
 

Campo visualizzazione stato memorizzazione quota 
centratore selezionato. 
 

r.2 da 

 
Pulsanti comando apertura/chiusura centratori stazione 

 

rico. 

zazione quota attuale assi centratori. 

Campo selezione Asse centratore stazione n
a quota. movimentare e da memorizzare l

 

nr.2 nastro di carico. 
 
 

 
Pulsanti comando presa/rilascio magneti nastro di 
Il comando è attivo per tutti i magneti del nastro di 
carico configurati. 
 

ca



 

 
 

Pulsanti comando apertura/chiusura regolazione bande 
nastro di carico. 
Campo visualizzazion quota attuale regolazione bande 
nastro di carico. 

 
 
Pulsante comando posizio o del 
programma attivo. 

on regolazione in posizione di lavoro , lo sfondo delle scritta è di colore verde. 

attuale quota regolazione bande in programma attivo. 

e 

namento Regolazione bande alla posizione di lavor

C
 
Pulsante memorizzazione valore 
 
 
 

 



 

8.2  -  Pagina principale diagnostica Destacker 
 

 
 
 
 
 

 
Pulsa
Desta
 

 
Pulsante richiamo pagina analisi anomalie e uscite di comando 
della sezione di “Safety Integrated”. 
 
 

 

nte richiamo pagina diagnostica azionamenti assi 
cker e Nastro. 

Richiamo Pagina Ind etro i
Richiamo Pagina Main Destacker



 

  8.2.1  -  Pagina visualizzazione diagnostica azionamenti assi 
 

 
 
 
 

Visualizzazione stato azionamento degli assi (verde ok ,rosso 
in allarme) 

 
Visualizzazione stato control unit.(verde ok ,rosso in 

Campo di selezione del modulo per visualizzarne 

 
Tasto per ab  ilitare la lettura de

 

 

allarme) 
 

allarmi o parametri. 

ll’allarme o del parametro del modulo selezionato. 

Richiamo Pagina Main Destacker
Ritorno in Pagina principale diagnostica



 
 
 
 
 
Visualizzazione degli allarmi presenti sul modulo selezionato. 
 
 
 
 

 
scelta parametro relativo al modulo 

selezionato che si desidera visualizzare.  

aso 
di selezione parametro libero. 

Valore del parametro selezionato. 

 
Campo scelta del formato di visualizzazione del parametro  

Visualizzazione dei singoli BIT della parola di stato 1 
del modulo selezionato. La lampada indica lo stato del 
bit. Nel campo e’ possibile impostare il numero del 
singolo bit da visualizzare. 
 

 
Tasti per scorrere i 16 bit della parola di stato. 
 

 
Pulsante Richiamo Pagina esperti per sostituzione Modulo. 
 
 

 

Campo 

 
Impostazione numero e indice parametro nel c

 

 

 
 



 
ESPERTI:  
 

 
 
Pagina esperti impostazione parametri. 
 
Operazioni necessarie per la scrittura di un parametro: 
     -- 1 – Selezionare il modulo, su cui si desidera scrivere il parametro, dalla lista Menu. 
   -- 2 – Per la scrittura/lettura dei parametri selezionare, nel menù a tendina del parametro, la 
             v indicare il codice e l’ind
   -- 3 – LETTURA = Premere il tasto “Read” per leggere il 
             Il formato del parametro può essere visualizzato in esadecimale o decimale. 

     -- 4 - SCRITTURA = Procedura per scrittura parametro. 
                       - a  Selezionare il  
                                     parametro sele are il tipo corretto, si consulti il manuale 
                                     per le unità Si ens ). 
                                            BYTE Lunghezza 1 byte di ingresso in formato esadecimale. 
                                            WORD L
                                            INT Lunghezza 2 byte di ingresso in formato decimale. 
                                            DWORD n formato esadecimale. 
                                            DINT Lunghezza 4 byte di ingresso in formato esadecimale. 
                                          REAL Lunghezza 4 byte di ingresso in formato floating point 
                                             ( Virgola Mobile) 

                      - b Premere il comando di scrittura “write” 
Per salvare in EPROM scegliere un modulo e premere il pulsante “START”. 
Le operazioni di trasmissione e salvataggio sono attivabili con i Drive spenti. 
 
Se l’operazione di lettura/scrittura non va a buon fine, affianco al pulsante di comando verrà 
visualizzato il pulsante di “ERRORE” 

  
  oce “parametro libero”, ed ice del parametro. 

parametro.    
  

tipo di dato tramite il menù “Tipo”, idoneo al codice del
zionato. ( Per impost

em

unghezza 2 byte di ingresso in formato esadecimale. 

Lunghezza 4 byte di ingresso i

  
  



 

  8.2.2  -  Pagina visualizzazione diagnostica Safety 
 

 
 
ANALISI ANOMALIE SAFETY 
Selezionare un modulo tramite il menù a tendina per visualizzarne lo stato attuale. 
 

- PASS OUT: La scheda di ingresso/uscita è stata disattivata. 
- QBAD: Indica che almeo un canale è stato disattivato. Nella sezione FAIL-SAFE OUTPUT viene 

indicato quale è il canale disattivato. 
- ACK_REQ: Indica che si è presentata un anomalia sua almeno un canale ed è necessaria la sua 

tacitazione. 
- DIAG: Informazioni sullo stato della scheda 

 



 
ANALISI COMANDI PROFISAFE VERSO SINAMICS 

 
- STO: Save torque off = l’asse è senza coppia. 
 
- SS1: La fu te di ottenere un 

arresto de  
 

- SS2: La funzione SS2 serve per la frenatura sicura del motore con successivo passaggio 
allo stato "Safe Operating Stop" 

 
- SOS: La funzione SOS serve da protezione contro un movimento accidentale. 

L'azionamento si trova in regolazione e non è scoll
 

- SLS: Velocità ridotta sicura attiva. La funzione S ocità 
elevate dell'azionamento. 

 
 

nzione SS1 si basa sulla "Safe Torque Off". Questa funzione consen
gli azionamenti della categoria 1 secondo la norma EN 60204-1:2006

egato dall'alimentazione. 

LS serve alla protezione contro accidentali vel



 

  8.3  -  Pagina principale Dati Destacker 
 

 
 
 
 

 
Pulsante Selezione Pagina Impostazione Parametri Assi. 
 
 

 
na Azzeramento Assi. Pulsante Selezione Pagi

 

 
Pulsante 
Nastro di carico 

selezione pagina preset zero regolazioni 

tacker. 

 

 
Pulsante Selezione Pagina Archivio Programmi Des
 
 
Pulsante selezione Pagina impostazione Configurazione
Destacker. 
 

Richiamo Pagina Indietro Richiamo Pagina Main Destacker



 
Campo Selezione Programma da Caricare in Macchina 

 
 
Pulsante Invio Programma Selezionato in lavorazione. 
 
 

per il Destacker. 



 

  8.3.1  -  Pagina impostazione Parametri Assi Destacker 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 
 

Richiamo Pagina Main Destacker Ritorno in Pagina Dati 

Campo d’introduzione quota inferiore paracarro 
SW Asse Y1D. 

Campo d’introduzione quota superiore paracarro 
SW Asse Y1D. 

Campo d’introduzione quota superiore paracarro 
SW Asse Z1D. 

Campo d’introduzione quota inferiore paracarro 
SW Asse Z1D. 



 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 
 
 
 

 
Pulsante Trasferimento Parametri impostati in Macchina. 
La Visualizzazione del pulsante è abilitata solo con i Drive 
Spenti. 
 
Visualizzazione Stato Trasferimento Parametri. 

Pulsante Salvataggio Pa
vengono soprascritt
 
 
Pulsante Recupero ultim
Vengono soprascrit
 
 

 

 

 
 

rametri impostati, i vecchi parametri 
i. 

i parametri salvati, i parametri attuali 
ti. 

Campo d’introduzione quota superiore paracarro 
SW Asse Y2D. 

Campo d’introduzione quota inferiore paracarro 
SW Asse Y2D. 

Campo d’introduzione quota superiore paracarro 
SW Asse Z2D. 

Campo d’introduzione quota inferiore paracarro 
SW Asse Z2D. 



 

  8.3.2  -  Pagina Azzeramento Assi
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Pulsante Comando Azzeramento Asse Destacker Selezionato. 
 
 
 
 

Campo Selezione Asse Destacker da Azzerare. 
 
 
Campo Visualizzazione Stato Azzeramento Asse. 
 
 

 Destacker 

Richiamo Pagina Main Destacker Ritorno in Pagina Dati

Elenco Passi Procedura Azzeramento Assi. 



 

  8.3.3  -  Pagina Azzeramento regolazioni nastro 
 

 
 
 
 
 

Pulsante reset azzeramento regolazione corrispondente. 
Questa funzione può essere utilizzata
per eseguire un nuovo azzeramento o taggio del motore 
per rimettere in fase il conteggio dell'encoder. 

 

 in caso di anomalia dell'asse, 
 nel caso di smon

Ritorno in Pagina Dati Richiamo Pagina Main Destacker 



 

  8.3.4  -  Pagina Principale Archivio Programmi 
 

 
 
 
 
 

estacker. 

 
Pulsante Selezione Pagina impostazione dati Destacker nr.1. 
 
 
Pulsante Selezione Pagina impostazione dati Destacker nr.2. 
 
 
Pulsante Selezione Pagina impostazione Dati regolazioni Nastro 
di carico. 
 
 
Pulsante Selezione Pagina impostazione Timer. 

Pulsante Selezione Pagina impostazione Dati elettromagneti 
nastro di carico. 
 
 

 
ante Selezione Pagina Configurazione DPuls

 

Richiamo Pagina Main DestackeRitorno in Pagina Dati r 



 
Pulsante Selezione Pagina impostazione Quote e velocità 

 

 
 
 
 
 
 

                                                     Campo Selezione Programma in Archivio  

                       Pulsante “Elimina” Programma selezionato. 
                 Pulsante “Salva con Nome” Programma selezionato. 
            Pulsante “Salva” Programma selezionato. 
     Pulsante Editazione nuovo Programma  

 
Pulsante Salvataggio/Trasferimento Programma Selezionato in Macchina. 
La Visualizzazione del Pulsante è abilitata con Drive Spenti. 
 
 

Asse Nastro. 

 

  
 
 
  
  
  
  
 

 



 

  8.3.3.1  -  Pagina Configurazione Destacker 
 

 
 
 
 

Esclusione controllo spessore Nastro 
 ON = Controllo spessore su nastro escluso, non viene verificato il doppio pezzo sul 
                      nastro. 
 OFF = Controllo spessore su nastro incluso, viene verificato il doppio pezzo sul nastro. 
Inclusione Sensore incremento/decremento Assi Z 

ON =  Funzione attiva le tavole elevatrici dei magazzini non lavorano, i pezzi non 
                      vengono portati a livello dalla salita della tavola, ma è l’asse Z del destacker 
                      che rileva l’altezza del pacco, con il sensore di incremento, e adegua di conseguenza 
                      la posizione di prelievo del pezzo sulla tavola. 
 OFF = Funzione non attiva, il pacco viene portato a livello con il movimento di salita 
                       della tavola elevatrice, il sensore di incremento non lavora, l’asse Z si porta sempre  
                       alla stessa posizione di prelievo. 
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Esclusione scarico Doppio Pezzo 
 ON = Funzione attiva, quando viene rilevato un doppio pezzo sul nastro il ciclo si 

pio pezzo deve essere scaricato 
                    manualmente. 

OFF = Funzione non attiva, lo scarico del doppio pezzo avviene in ciclo automatico 
                        con l’inversione di movimento del nastro di carico, il nastro ruota indietro fino alla 
                        posizione di scarico doppio pezzo programmata, dopo aver scaricato il doppio pezzo, 
                        il nastro ruota in avanti per recuperare il passo di lavoro. 
Esclusione magneti magazzino SX 
 ON = Magneti magazzino SX esclusi, i magneti non lavorano rimangono in posizione 
                      indietro. 
 OFF = Magneti magazzino SX inclusi, lavorano con pacco in posizione si portano avanti. 
Esclusione magneti magazzino DX 
 ON = Magneti magazzino DX esclusi, i magneti non lavorano rimangono in posizione 
                      indietro. 
 OFF = Magneti magazzino DX inclusi, lavorano con pacco in posizione si portano avanti. 

                      arresta con una segnalazione di anomalia, il dop
  
 



 

  8.3.3.2  -  Pagina impostazione dati ciclo Destacker nr.1 
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IMPOSTAZIONE DATI ASSE Y
 

 
Campo impostazione Dati per movimento Asse Y 
Destacker verso la Posizione di Rilascio su nastro 
provenendo dal magazzino SX. 
N.B.: L’anticipo impostato è attivo solo con velocità 
uguale al 100%. 
 
 

 
Campo impostazione Dati per movimento Asse Y 

 la Posizione di Rilascio su nastro 
zzino DX. 

’anticipo impostato è attivo solo con velocità 
uguale al 100%. 
 
 

Campo impostazione Dati per movimento Asse Y 
Destacker verso la Posizione di Prelievo sul 
magazzino SX. 
N.B.: L’anticipo impostato è attivo solo con velocità 
uguale al 100%. 
 
 
 
Campo impostazione Dati per movimento Asse Y 
Destacker verso la Posizione di Prelievo sul 
magazzino DX. 
N.B.: L’anticipo impostato è attivo solo con velocità 
uguale al 100%. 
 
 

 DESTACKER NR.1 

 

Destacker verso
provenendo dal maga
N.B.: L

 
 



 
IMPOSTAZIONE DATI ASSE Z DESTACKER 1 

 
Campo impostazione Dati per movimento 
di salita Asse Z dopo il rilascio del Pezzo sul nastro. 
Questa posizione deve essere minore della posizione 
di alto su magazzino 
N.B.: Gli anticipi impostati sono attivi solo con la 
velocità uguale al 100%. 

 
 
Campo impostazione Dati per movimento Asse Z 
Destacker verso la Posizione di basso su Nastro. 
N.B.: Se la posizione di basso viene impostata uguale 
alla posizione di alto, la discesa sul nastro viene 
esclusa, e il pezzo viene rilasciato dall’alto. 
 
 
 

 
 
Campo impostazione Dati per movimento di salita 
Asse Z dopo il prelievo del Pezzo dal magazzino. 
Questa posizione deve essere maggiore della posizione 
di alto su nastro; per consentire la traslazione dell’asse 
Y con il pezzo. 
N.B.: Gli anticipi impostati sono attivi solo con la 
velocità uguale al 100%. 
 

 
mpo impostazione Dati per movimento Asse Z 

Destacker verso la Posizione di basso su Magazzino. 
 

 

 

Ca

 
 
 
 

 



 
 

  8.3.3.3  -  Pagina impostazione dati ciclo Destacker nr.2 
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IMPOSTAZIONE DATI ASSE Y DESTACKER NR.2 

 
Campo impostazione Dati per movimento Asse Y 
Destacker verso la Posizione di Rilascio su nastro 
provenendo dal magazzino SX. 
N.B.: L’anticipo impostato è attivo solo con velocità 
uguale al 100%. 
 
 

 
Campo impostazione Dati per movimento Asse Y 
Destacker verso la Posizione di Rilascio su nastro 
provenendo dal magazzino DX. 
N.B.: L’anticipo impostato è attivo solo con velocità 
uguale al 100%. 
 
 
 
 
Campo impostazione Dati per movimento Asse Y 

zino SX. 
N.B.: L’anticipo impostato è attivo solo con velocità 
uguale al 100%. 
 
 
 
Campo impostazione Dati per movimento Asse Y 
Destacker verso la Posizione di Prelievo sul 
magazzino DX. 
N.B.: L’anticipo impostato è attivo solo con velocità 
uguale al 100%. 
 
 

 

 

Destacker verso la Posizione di Prelievo sul 
magaz



 
IMPOSTAZIONE DATI ASSE Z DESTACKER 2 

 
 
Campo impostazione Dati per movimento 
di salita Asse Z dopo il rilascio del Pezzo sul nastro
Questa posizione deve essere minore della posizione 

. 

 impostati sono attivi solo con la 
elocità uguale al 100%. 

ampo impostazione Dati per movimento Asse Z 

le 
ul nastro viene 

 

ino. 
 deve essere maggiore della posizione 

 

.B.: Gli anticipi impostati sono attivi solo con la 
elocità uguale al 100%. 

ione Dati per movimento Asse Z 

 
 

 

di alto su magazzino 
N.B.: Gli anticipi
v

 
 
C
Destacker verso la Posizione di basso su Nastro. 
N.B.: Se la posizione di basso viene impostata ugua
alla posizione di alto, la discesa s
esclusa, e il pezzo viene rilasciato dall’alto. 
 
 
 

 
Campo impostazione Dati per movimento di salita 
Asse Z dopo il prelievo del Pezzo dal magazz
Questa posizione
di alto su nastro; per consentire la traslazione dell’asse
Y con il pezzo. 
N
v
 

 
 
Campo impostaz
Destacker verso la Posizione di basso su Magazzino. 
 
 
 



 

  8.3.3.4  -  Pagina impostazione dati Regolazione Nastro 
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agine con cam  regolazioni su nastro di carico; le posizioni 
ossono essere programmate in manuale con la funzione di autoapprendimento oppure 
anualmente in questa pagina. 
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P pi introduzione/emissione posizioni
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  8.3.3.5  -  Pagina impostazione Timer destacker 
 

 
 
 
 
 
Tempo massimo Sosta al Prelievo su Magazzino Destacker 1 = Campo introduzione tempo di 
                                 attesa al prelievo, in pos
                                 salire se il pezzo non vie
Ritardo Rilascio Pezzo Destacker 1 = Cam empo di ritardo comando rilascio 
                                 Pezzo, durante la disces
Ritardo Salita Asse Z Destacker 1 al prelie duzione tempo di ritardo comando 
                                 salita asse Z dalla posizione di prelievo su magazzino, con attivo il ciclo di 
                                 sfogliatura dei pezzi; valore espresso in sec. 
 
Tempo massimo Sosta al Prelievo su Magazzino Destacker 2 = Campo introduzione tempo di 
                                 attesa al prelievo, in posizione di basso sul magazzino dell’asse Z, prima di 
                                 salire se il pezzo non viene prelevato; valore espresso in sec. 
Ritardo Rilascio Pezzo Destacker 2 = Campo introduzione tempo di ritardo comando rilascio 
                                 Pezzo, durante la discesa dell’asse Z sul nastro; valore espresso in sec. 
Ritardo Salita Asse Z Destacker 2 al prelievo = Campo introduzione tempo di ritardo comando 
                                 salita asse Z dalla posizione di prelievo su magazzino, con attivo il ciclo di 
                                 sfogliatura dei pezzi; valore espresso in sec. 
Durata Centraggio Pezzo su Nastro = Campo introduzione tempo durata comando chiusura 
                                 centratori su nastro; valore espresso in sec. 

Ritorno in Pagina Principale Ricetta

izione di basso sul magazzino dell’asse Z, prima di 
ne prelevato; valore espresso in sec. 
po introduzione t
a dell’asse Z sul nastro; valore espresso in sec. 
vo = Campo intro



 

  8.3.3.6  -  Pagina impostazione Dati elettromagneti Nastro di carico 
 

 
 
 
 

 inclusione / esclusione 
magneti, fascia nr.1 nastro di carico. 
Campo impostazione intensità presa magneti 
fascia nr.1, valore espresso in percentuale. 

Campo selezione inclusione / esclusione 
magneti, fascia nr.2 nastro di carico. 
Campo impostazione intensità presa magneti 
fascia nr.2, valore espresso in percentuale. 

 
Campo selezione inclusione / esclusione 
magneti, fascia nr.3 nastro di carico. 
Campo impostazione intensità presa magneti 
fascia nr.3, valore espresso in percentuale. 

 
Campo selezione inclusione / esclusione 
magneti, fascia nr.4 nastro di carico. 
Campo impostazione intensità presa magneti 
fascia nr.4, valore espresso in percentuale. 
 

 
Campo selezione
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  8.3.3.7  -  Pagina impostazione dati ciclo Nastro a passo 
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Passo Nastro Avanti con Pezzo da Magazzino SX =  Campo introduzione passo da eseguire 

astro con prelievo/rilascio pezzo da magazzino sx; valore espresso in mm. 
asso Nastro Avanti con Pezzo da Magazzino DX =  Campo introduzione passo da eseguire 
astro con prelievo/rilascio pezzo da magazzino dx; valore espresso in mm. 
asso Nastro Indietro per Scarico Doppio Pezzo =  Campo introduzione passo indietro nastro 
a eseguire per scaricare il doppio Pezzo; valore espresso in mm. 
asso Nastro Avanti dopo Scarico Doppio Pezzo da Mag. SX =  Campo introduzione passo 
vanti nastro da eseguire dopo lo scarico del doppio pezzo con prelievo attivo da magazzino SX 
er riportarsi nella posizione di lavoro, valore espresso in mm. 

elocità automatico = Campo introduzione velocità da utilizzare dall’asse nastro per eseguire il 
                                     passo programmato. 
ccelerazione automatico = Campo introduzione accelerazione da utilizzare dall’asse nastro per 
                                     eseguire il passo programmato. 

uota Reale Nastro  = Campo visualizzazione Posizione Attuale Nastro. 

 n
P
 n
P
d
P
a
p
 
V
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Q
 



 
 

9  -  Elenco comandi su Pulsantiera 

ULSANTE DI EMERGENZA 
’ un pulsante rosso a fungo (ad aggancio meccanico) su sfondo giallo. 
e premuto arresta immediatamente tutta la linea. 
’ da usare nei casi in cui il pericolo si manifesti in un punto qualsiasi della linea. 

ULSANTE RESET EMERGENZA 
remuto eccita il relé di reset emergenza solo se sono cessate tutte le cause d’emergenza. 
iabilita il circuito d’emergenza e tutti gli altri comandi. 

ULSANTE DRIVE ON 
ulsante luminoso. 
remuto inserisce gli azionamenti di tutti gli assi controllati solo se: 

• Emergenza ok 
’inserzione degli azionamenti è indispensabile per muovere gli assi controllati. 

ULSANTE DRIVE OFF 
ulsante normale. 
remuto disinserisce gli azionamenti. 

ELETTORE CICLO MAN/0/AUTO 

 abilita i comandi di avviamento ed arresto del ciclo  
automatico. 

- Ruotato in posizione “0” disabilita tutti i comandi. 
  Questa è la posizione da mantenere quando l’operatore si avvicina alla macchina per  
  eseguire delle regolazioni. L’operatore deve estrarre la chiave dal selettore e trattenerla. 
 
PULSANTE START CICLO 
Pulsante luminoso 
Abilitato solo in ciclo “automatico” 
E’ il comando di avviamento del ciclo automatico di tutte le macchine selezionate. 
Si deve usare solo quando si sono realizzate tutte le condizioni che abilitano l’uso delle macchine in 
ciclo automatico. 

  
 
P
E
S
E
 
P
P
R
 
P
P
P

L
 
P
P
P
 
S
Selettore a chiave a tre posizioni. 
- Ruotato  in posizione “MAN” abilita tutti i comandi manuali (accessori compresi). 
  Si usa per le operazioni di attrezzamento. 
- Ruotato in posizione “AUTO”
  



PULSANTE STOP CICLO 
E’ il comando di arresto normale del ciclo automatico di tutte le macchine selezionate. 

nserire gli azionamenti. 
uesto è il solo comando di arresto che si deve usare quando si vuole fermare il ciclo automatico e 

e di altre operazioni. 
 
SELETTORE MOVIMENTO ASSI TRANSFER JOG - / JOG +  
Selettore a tre posizioni. 
- Ruotando il selettore verso sinistra viene comandato il movimento in reverce del Transfer, con 
  selezionato il ciclo “Passo – Passo”, o il comando indietro dell’asse Transfer selezionato con ciclo 
  “JOG”. 
- Ruotando il selettore verso destra viene comandato il movimento in advance del Transfer, con 
  selezionato il ciclo “Passo – Passo”, o il comando avanti dell’asse Transfer selezionato con ciclo 
  “JOG”. 
 
SELETTORE APERTURA / CHIUSURA PINZE 
Selettore a tre posizioni. 
- Ruotando il selettore verso sinistra viene comandata l’apertura delle pinze pneumatiche. 
- Ruotando il selettore verso destra viene comandata la chiusura delle pinze pneumatiche. 
 
SELETTORE MOVIMENTO PNEUMATICO 1   0 / 180 GRADI 
Selettore a tre posizioni. 
- Ruotando il selettore verso la posizione “0” viene comandato il movimento pneumatico nr.1 
   sulla barra verso la posizione di presa. 
- Ruotando il selettore verso la posizione “180” viene comandato il movimento pneumatico nr.1 
 sulla barra verso la posizione di rilascio. 

ELETTO O 2   0 / 180 GRADI 
elettore a tre posizioni. 

eumatico nr.2 

entatore 

segnala che l’impianto ha tutte le 

LAMPADA ALLARMI 
Lampada di colore arancio. 
Lampeggiante segnala “macchina in anomalia” 

Arresta le macchine a fine ciclo (posizione di start) senza disi
Q
procedere alla esecuzion

  
 
S RE MOVIMENTO PNEUMATIC
S
- Ruotando il selettore verso la posizione “0” viene comandato il movimento pneumatico nr.2 
   sulla barra verso la posizione di presa. 
- Ruotando il selettore verso la posizione “180” viene comandato il movimento pn
   sulla barra verso la posizione di rilascio. 
 
LAMPADA EMERGENZA 
Lampada di colore rosso. 
Accesa segnala “macchina in emergenza”. 
 
LAMPADA DRIVE ON (SU PULSANTE) 
Lampada di colore verde. 
Accesa segnala che gli azionamenti sono inseriti. Lampeggiante segnala che l’alim
dell’azionamento e’ abilitato, ma gli assi sono disabilitati. 
 
LAMPADA CICLO AUTOMATICO (SU PULSANTE) 
Lampada di colore bianco. 
Accesa segnala che il ciclo automatico e’ inserito. Lampeggiante 
condizioni per inserire il ciclo automatico.. 
 



  10  -  Elenco allarmi impianto 

'impianto è fermo in emergenza. 
STOP1-SELETTORE MAN/AUTO GUASTO 
Mancano tutti i segnali o sono presenti contemporaneamente più segnali di modo. 
Verificare il funzionamento del selettore di Modo SA19B. 
STOP2-ALIMENTATORE SINAMICS GUASTO 
Il modulo alimentatore Sinamics è in errore. 

STOP3-FC. O POSIZIONE DI FUORI INGOMBRO TRANSFER NON CORRETTA 
Con il Transfer in posizione di Start non è verificata la condizione di fuori ingombro.  
Controllare il segnale di "transfer aperto" e il segnale di "Asse Z Basso". 
STOP4-RELE' SELEZIONE CICLO MANUALE GUASTO (KA13D) 
Il Relè di selezione ciclo Manuale KA13D è da sostituire. 
STOP5-ALLARME TELERUTTORE DI RETE (KM30B) 
Il teleruttore di rete KM30B è da sostituire. 
STOP6-RELE' ARRESTO IMMEDIATO PRESSA GUASTO (KA203B) 
Il Relè di arresto immediato pressa KA203B è da sostituire. 
STOP7-RELE' DISCESA PRESSA GUASTO (KA201D) 
Il relè di discesa pressa KA201D è da sostituire. 

STOP8-ASSE Z E ASSE Y IN INTERFERENZA CON SUPPORTI CAMBIO BARRE 
Il transfer si trova in una zona di interferenza con i supporti cambio barre 

TOP9-QUOTA REGOLAZIONE VERTICALE NASTRO DI CARICO E ASSI Z  PROGRAMMATA IN 
TERFERENZA 

a posizion le del nastro di carico é degli assi Z transfer del 
rogramma e. 

STOP10-REGOLAZIONE VERTICALE NASTRO DI CARI O IN INTERFERENZA CON TRANSFER 
La posizione della regolazione verticale del Nastro è in inte
Movimentare nel senso opposto o l'asse Z o la regolazione

STOP11-ERRORE DI COMUNICAZIONE SIMOTION-SINA
a comunicazione tra Simotion e gli azionamenti Sinamics e' errat

STOP12-PRESENZA GUASTO ASSE X1 TECNOLOGICO
L'asse Tecnologico X1 è in errore, verificare l'allarme di Sis

STOP13-PRESENZA GUASTO ASSE X2 TECNOLOGICO
L'asse Tecnologico X2 è in errore, verificare l'allarme di Sis

STOP14-PRESENZA GUASTO ASSE X VIRTUALE TECNOLOGICO 
L'asse Tecnologico X Virtuale è in errore, verificare l'allarm

STOP15-PRESENZA GUASTO ASSE Y1 TECNOLOGICO
L'asse Tecnologico Y1 è in errore, verificare l'allarme di Sis

RESENZA GUASTO ASSE Y2 TECNOLOGICO
L'asse Tecnologico Y2 è in errore, verificare l'allarme di Sis

STOP17-PRESENZA GUASTO ASSE Y VIRTUALE TECN
L'asse Tecnologico Y Virtuale è in errore, verificare l'allarm

 
STOP0-LINEA IN EMERGENZA 
L

S
IN
L e programmata della regolazione vertica

 attivo determinano l'interferenza tra i dup
C
rferenza con l'asse Z . 
 verticale del nastro 

MICS 
a. L

 
tema del Simotion. 

 
tema del Simotion. 

e di Sistema del Simotion. 

 
tema del Simotion. 

STOP16-P  
tema del Simotion. 

OLOGICO 
e di Sistema del Simotion. 



STOP18-PRESENZA GUASTO ASSE Z1 TECNOLOGICO  
. 

TOP19-PRESENZA GUASTO ASSE Z2 TECNOLOGICO 
L'asse Tecnologico Z2 è in errore, verificare l'allarme di Sistema del Simotion. 

STOP20-PRESENZA GUASTO ASSE Z VIRTUALE TECNOLOGICO 
L'asse Tecnologico Z Virtuale è in errore, verificare l'allarme di Sistema del Simotion. 

STOP21-PRESENZA GUASTO MASTER VIRTUALE 
L'asse Tecnologico Master virtuale è in errore, verificare l'allarme di Sistema del  
Simotion. 

STOP22-PRESENZA GUASTO ENCODER REALE 
L'asse Tecnologico Encoder Reale è in errore, verificare l'allarme di Sistema del  
Simotion. 

STOP23-TEMPO CICLO MASSIMO TRANSFER 
Il Transfer ha impiegato troppo tempo per eseguire un ciclo automatico. Verificare la velocità di movimento.

STOP24-ORGANO DI PRESA OCCUPATO ALLA PARTENZA 
Un sensore presenza pezzo delle barre del Transfer è eccitato pur non avendo il pezzo.  
Controllare lo Stato di tutti i Sensori. 
STOP25-ARRESTO TRANSFER PER MANCANZA CONDIZIONI DI SICUREZZA (FUNZIONE SOS) 
Durante il ciclo automatico di metti o togli barre vengono a mancare le condizioni necessarie a 
movimentare gli Assi.  

erificare le protezioni perimetrali e le barriere di sicurezza.  

TOP26-PRESENZA GUASTO ASSE NASTRO TECNOLOGICO 

a Pagina "Camme Pressa". 

"Pressa OK". 

Camma SW attiva, deve coincidere il segnale 

STOP30-VALORE START CONTROLLI SINCRONISMI COINCIDONO 
Verificare la corretta impostazione dell'inizio dei controllo sincronismo nel Programma attivo.  
Il Primo sincronismo è quello sull'asse X il secondo sull'asse Z e il Terzo è sull'asse Y. 
STOP31-ARRESTO IMMEDIATO DA PRESSA 
E' intervenuto il segnale di arresto immediato dalla Pressa. Il segnale arriva al transfer via Profibus. 

L'asse Tecnologico Z1 è in errore, verificare l'allarme di Sistema del Simotion

S

V

S
L'asse Tecnologico Nastro è in errore, verificare l'allarme di Sistema del Simotion. 

STOP27-SEGNALE PRESSA A P.M.S. GUASTO 
Il segnale proveniente dall'encoder pressa, di pressa a punto morto superiore, non  
viene generato correttamente. Controllarne la corretta impostazione nell

STOP28-ARRESTO PRESSA IN RISALITA 
Durante la fase di Risalita della Pressa viene a mancare il segnale di 

STOP29-ENCODER PRESSA NON LAVORA 
La camma SW di "Verifica Encoder Pressa" non coincide con la camma HW di Pressa in  
fase di discesa.Il punto d'inizio della Camma SW di "Verifica encoder Pressa" è a  

0 gradi, il punto di fine a 110 gradi. Con Pressa in discesa e 7
della camma HW. 



STOP32-BARRE NON AGGANCIATE 

rme verificare i sensori di barre agganciate SQ170D, 
Presenza barra SQ170H, SQ171H, SQ172H, SQ173H.  

erificare la corretta impostazione dell'inizio dei controllo sincronismo nel Programma attivo.  
o è quello sull'asse Z e il secondo è sull'asse X. 

tile consentito. 
e l'allarme si ripete effettuare un riavvio del quadro elettrico 

FSET SCOSTAMENTO ASSE X2 DA ASSE X VIRTUALE ERRATO 
stato nei dati della tabella, determina il superamento 

SIMO ABILITAZIONE DRIVE ASSE NASTRO 

PER MANCANZA CONDIZIONI DI SICUREZZA (FUNZIONE SOS) 
del Nastro in sicurezza non sono attive. 

ni perimetrali e le barriere di sicurezza.  

TOP38- 

ssun modo di  
 

LOCITA ASSE X UGUALE A 0 
a Parametri dell'asse X un valore di Accelerazione e Velocità  

vono essere trasferiti al CN con l'apposito pulsante. 

STOP41-ACCELERAZIONE O VELOCITA ASSE Y UGUALE A 0 
Impostare nella Pagina Parametri dell'asse Y un valore di Accelerazione e Velocità  
diverso da "0". I nuovi valori impostati devono essere trasferiti al CN con l'apposito pulsante. 

STOP42-ACCELERAZIONE O VELOCITA ASSE Z UGUALE A 0 
 
Impostare nella Pagina Parametri dell'asse Z un valore di Accelerazione e Velocità  
diverso da "0". I nuovi valori impostati devono essere trasferiti al CN con l'apposito pulsante. 

STOP43-SEGNALI CICLI DA PRESSA ERRATI 
I segnali dei cicli provenienti dalla pressa non sono corretti. 

Le barre del Transfer non sono agganciate.  
e con barre agganciate compare ugualmente l'allaS

SQ171D, SQ172D, SQ173D e quelli di 

S
V

TOP33-INIZIO SINCRONISMO ASSE X MINORE DI INIZIO ASSE Z 

Con ciclo TRF Crossbar il Primo sincronism
STOP34-TEMPO MASSIMO ABILITAZIONE DRIVE TRANSFER 
La procedura di abilitazione drives non è terminata nel tempo u
S
STOP35-IMPOSTAZIONE OF
Il valore di offset, impo
dei paracarri software dell'asse X. 
STOP36-TEMPO MAS
La procedura di abilitazione drives non è terminata nel tempo utile consentito. 
Se l'allarme si ripete effettuare un riavvio del quadro elettrico 
STOP37-ARRESTO NASTRO 
Le condizioni per il movimento 
Verificare le protezio

S

STOP39-CONFIGURAZIONE CICLI IMPIANTO NON CORRETTA 
nati più modi di funzionamento dell'impianto  Sono stati selezio

contemporaneamente, oppure non è stato selezionato ne
funzionamento. Controllare le impostazioni fatte nella pagina di "Impostazione Configurazione impianto". 

STOP40-ACCELERAZIONE O VE
Impostare nella Pagin
diverso da "0". I nuovi valori impostati de



STOP44-QUOTA REGOLAZIONE VERTICALE NASTRO DI SCARICO E ASSI Z PROGRAMMAT
INTERFERENZA  

A IN 

DI SCARICO IN INTERFERENZA CON TRANSFER 
n interferenza con l'asse Z . 

ro 

e della regolazione verticale del Nastro è in interferenza con l'asse Z . 
ovimentare nel senso opposto o l'asse Z o la regolazione verticale del nastro 

ANTI 
giori dei  

icare l'allarme di Sistema del Simotion. 
ROFINET CON DESTACKER 

otion e il PLC S7 si è interrotto, 
ento della rete profinet. 

TOP56-PRESENZA GUASTO ASSE Y3 TECNOLOGICO 
e di Sistema del Simotion. 

GICO 
istema del Simotion. 

arme di Sistema del Simotion. 

TO ASSE Z4 TECNOLOGICO 
re, verificare l'allarme di Sistema del Simotion. 

La posizione programmata della regolazione verticale del nastro di Scarico é degli assi Z transfer del 
programma attivo determinano l'interferenza tra i due. 
STOP45-REGOLAZIONE VERTICALE NASTRO 

a posizione della regolazione verticale del Nastro è iL
Movimentare nel senso opposto o l'asse Z o la regolazione verticale del nast

STOP46- 

STOP47-PRESSA IN CICLO REGISTRAZIONE 
Con selezionato il ciclo automatico, il segnale che arriva dalla Pressa di ciclo "Registrazione" è attivo. 
STOP48-INTEFERENZA NASTRO ALIMENTATORE CISAM CON TRANSFER 
La posizion
M

STOP49- 

STOP50-GRADI CORSA ASSE X INDIETRO MINORI DI GRADI CORSA AV
ritorno dell'asse X del transfer devono essere magI gradi Pressa necessari al 

gradi necessari alla Traslazione in avanti. Se questa condizione non si verifica, impostare dei valori per 
il calcolo dei gradi Pressa diversi. 

STOP51- 

STOP52- 

STOP53- 

STOP54-PRESENZA GUASTO ASSE Z2 VIRTUALE TECNOLOGICO 
L'asse Tecnologico Z2 Virtuale è in errore, verif
STOP55-MANCA COLLEGAMENTO P
Il collegamento ethernet tra il Sim
 verificare il corretto collegam

S
L'asse Tecnologico Y3 è in errore, verificare l'allarm

STOP57-PRESENZA GUASTO ASSE Y4 TECNOLOGICO 
L'asse Tecnologico Y4 è in errore, verificare l'allarme di Sistema del Simotion. 

STOP58-PRESENZA GUASTO ASSE Y2 VIRTUALE TECNOLO
e è in errore, verificare l'allarme di SL'asse Tecnologico Y2 Virtual

STOP59-PRESENZA GUASTO ASSE Z3 TECNOLOGICO 
L'asse Tecnologico Z3 è in errore, verificare l'all

STOP60-PRESENZA GUAS
L'asse Tecnologico Z4 è in erro



STOP61-INTERFERENZA CON P
Non è possibile scendere ulteriorm

RESSA IN REGISTRAZIONE 
ente con la Registrazione Pressa, perché il transfer si  

a posizione di basso. 

 
ON LINEA COIL 

Il collegamento profibus tra il Simotion e la linea Coil si è interrotto,  verificare il corretto collegamento 
della rete profibus. 

 
re l'impostazione della  

eguita sulla pulsantiera. 

FINEC69-AUTOMATICO DISABILITATO 
e' in modo automatico. 

 

FINEC73-PULSANTIERA MOBILE ATTIVA IN AUTOMATICO 
ea. 

FINEC78-ERRORE IMPOSTAZIONE POSIZIONI TABELLA 
Verificare le posizioni del Transfer nel programma attivo, i valori impostati non  
sono corretti o sono oltre i limiti dei paracarri SW. 

trova in interferenza. Il transfer deve essere nell

STOP62-ERRORE DI CONNESSIONE PANELLO-PLC 
ello e il PLCSi è verificato un errore di connessione tra il pann

STOP63-MANCA COLLEGAMENTO PROFIBUS C

FINEC64-ASSE Y TRANSFER NON FUORI INGOMBRO 
L'asse Y del transfer non è in posizione di fuori ingombro, controllare l'impostazione  
della camma asse Y aperto. 

FINEC65-ASSE Z TRANSFER NON FUORI INGOMBRO
L'asse Z del Transfer non è in posizione di basso, controlla
camma SW di Asse Z basso. 

FINEC66-MANUALE DISABILITATO 
Il ciclo manuale non è abilitato. Controllare la selezione es

FINEC67-PRESSIONE CILINDRI DI BILANCIAMENTO ASSI Z BASSA 
Manca pressione al cilindro di bilanciamento dell'asse Z del transfer.  
Controllare il pressostato PS110B. 

FINEC68-PRESSA NON A P.M.S. 
La Pressa non è a punto morto superiore. Controllare la Camma SW "Pressa a PMS"  
nella pagina di impostazione delle camme, con pressa aperta deve essere attiva.  

Non e' possibile inserire il ciclo riposizionamento se l'impianto non 
FINEC70-PULSANTE DRIVE OFF PREMUTO 
Non è possibile abilitare i Drive perché il pulsante di drive off è premuto.

FINEC71-TEMPO MAX CICLO RIPOSIZIONAMENTO 
Il ciclo riposizionamento ha superato  il tempo massimo programmato. 

FINEC72- 

Disabilitare la pulsantiera mobile per abilitare il ciclo automatico della Lin

FINEC74- 

FINEC75- 

FINEC76- 

FINEC77- 



FINEC79-ERRORE CALCOLO CAMME 
Verificare nella Pagina di Diagnostica delle camme l'errore che viene segnalato e  
contattare l'assistenza Tecnica Norda. 

E MASSIMO 

Abbassare la Velocità della Pressa 

1 
comandi Transfer impostati, nel Programma attivo, non sono  

all'interno delle corse del Transfer. 

SI REALI E VIRTUALI NON SINCRONIZZATI 
Non è possibile introdurre il ciclo automatico perché gli assi non sono  
sincronizzati.Muovere il Transfer in posizione di partenza in manuale in modo  

za. 

Il segnale di Start Transfer non deve coincidere con il segnale di Pressa a Punto morto superiore,  
controllare la sua impostazione nella Pagina delle Camme Pressa. 

I DI PARTENZA 

NE CICLO RIPOSIZIONAMENTO 
ento sono: 

- drive accesi 
- pressa a pms 

SO 

FINEC91- 
FINEC92-MANCA CONSENSO DRIVE ON DA DA CICLO REGOLAZIONE ATTIVO 

lla Pressa. 

FINEC94- 

FINEC80- 

FINEC81-NUMERO COLPI PRESSA ATTIVO MAGGIORE DEL LIMIT
La Velocità della Pressa supera il limite di colpi Calcolato per il Ciclo Transfer.  

FINEC82-ERRORE IMPOSTAZIONE VALORE START SET AL VOLO -- NR:  \0
I valori dei 

FINEC83-AS

da risincronizzare gli Assi. 

FINEC84-MANCA POSIZIONE DI START TRANSFER 
Non è possibile introdurre il ciclo automatico perché il transfer non è in posizione di parten

FINEC85- 

FINEC86-SEGNALE START DA PRESSA GUASTI 
Il segnale proveniente dall'encoder Pressa di start Transfer non è corretto.  

FINEC87-TEMPO MASSIMO ATTESA CONDIZION
E' trascorso il tempo massimo di attesa delle condizioni di partenza per il Transfer. 

FINEC88-MANCANO CONDIZIONI PER INSERZIO
Le condizioni per inserire il ciclo riposizionam
- modo automatico 

FINEC89-CICLO RIPOSIZIONAMENTO INCLU
Il ciclo riposizionamento e' incluso. 

FINEC90- 

Non è possibile abilitare i drive perché il è attivo il ciclo di Regolazione de
FINEC93-MANCA CONSENSO DRIVE ON TRANSFER ESCLUSO DA PRESSA 
Non è possibile abilitare i drive perchè il Transfer è escluso dal quadro Pressa. 



FINEC95- 
FINEC96-ALLARME DRIVE X1 
L'azionamento dell'asse è in allarme.  
Verificare il codice dell'errore nella pagina di diagnosi drive. 
FINEC97-ALLARME DRIVE X2 
L'azionamento dell'asse è in allarme.  
Verificare il codice dell'errore nella pagina di diagnosi drive. 

na di diagnosi drive. 

FINEC103-ALLARME DRIVE Y4 
nto dell'asse è in allarme.  

Verificare il codice dell'errore nella pagina di diagnosi drive. 
FINEC104-ALLARME DRIVE Z3 
L'azionamento dell'asse è in allarme.  
Verificare il codice dell'errore nella pagina di diagnosi drive. 

L'azionamento dell'asse è in allarme.  
Verificare il codice dell'errore nella pagina di diagnosi drive. 

FINEC109- 

ze 

FINEC111- 
FINEC112-TELERUTTORE INSERZIONE DRIVE MAGNETI GUASTO (KM49E/KM49F) 

INEC113-ALLARME DI UNO O PIU' DRIVE MAGNETI 
ve OK. 

FINEC114- 

FINEC98-ALLARME DRIVE Y1 
L'azionamento dell'asse è in allarme.  
Verificare il codice dell'errore nella pagina di diagnosi drive. 
FINEC99-ALLARME DRIVE Y2 
L'azionamento dell'asse è in allarme.  
Verificare il codice dell'errore nella pagina di diagnosi drive. 
FINEC100-ALLARME DRIVE Z1 
L'azionamento dell'asse è in allarme.  
Verificare il codice dell'errore nella pagi
FINEC101-ALLARME DRIVE Z2 
L'azionamento dell'asse è in allarme.  
Verificare il codice dell'errore nella pagina di diagnosi drive. 
FINEC102-ALLARME DRIVE Y3 
L'azionamento dell'asse è in allarme.  
Verificare il codice dell'errore nella pagina di diagnosi drive. 

L'azioname

FINEC105-ALLARME DRIVE Z4 
L'azionamento dell'asse è in allarme.  
Verificare il codice dell'errore nella pagina di diagnosi drive. 
FINEC106-ALLARME DRIVE ASSE NASTRO 

FINEC107- 

FINEC108- 

FINEC110-PINZE NON CHIUSE 
Una o più pinze del transfer è aperta, comandare manualmente la chiusura delle Pin
e verificare i sensori di pinze aperte. 

Il Teleruttore è da sostituire perché guasto. 
F
Verificare il funzionamento degli azionamenti dei Magneti, non arriva il segnale di Dri

FINEC115- 



FINEC116- 

FINEC117- 

FINEC118- 

FINEC119-CICLO PRESSA INCOMPATIBILE CON CICLO SELEZIONATO 
Nella configurazione cross-bar e' necessario che il ciclo singolo della pressa e del transfer coincidano. 

FINEC121-CONFIGURAZIONE OP NON AMMESSA 
onfigurazioni degli organi di presa sono attive contemporaneamente,  

oppure non è attiva nessuna configurazione. Verificare le impostazioni fatte nella pagina  
di configurazione delle Ricette. 

FINEC123-FINE SVUOTAMENTO 
alazione. Il Ciclo di svuotamento della linea è stato completato. 

FINEC124-PRESENZA PEZZI SU IMPIANTO 
i organi di Presa esclusi oppure con ciclo senza pezzi selezionato; uno o più  

pezzi è presente nell'impianto. Controllare i sensori delle barre del Transfer.  

FINEC125-SPINE BARRE NON COLLEGATE 
n sono  

 TRF 
I pezzi sono già stampati. Eseguire un trasporto pezzi con il TRF selezionando il ciclo "solo transfer", 

  
l'impostazione della camma SW di Asse X centrale. 

FINEC130-PEZZO DA STAMPARE (COMANDO PRESSA DA BIMANI) 
 il ciclo Automatico perché il Pezzo 

FINEC131- 

FINEC120-PINZE NON APERTE 
Una o più pinze del transfer è chiusa, comandare manualmente l'apertura delle Pinze 
e verificare i sensori di pinze aperte. 

Uno o più c

FINEC122-MANCATA PRESA O PEZZO PERSO DA ORG. DI PRESA 
Durante la traslazione il transfer ha perso un pezzo. Controllare i sensori delle barre del transfer. 

Solo Segn

Con tutti gl

Non è possibile avviare il ciclo automatico, perché le spine delle barre no
collegate. Controllare se le barre sono agganciate. 

FINEC126-PEZZO STAMPATO -- ESEGUIRE CICLO

selettore pressa non in posizione di "Automatico". 

FINEC127-ASSE X TRANSFER NON FUORI INGOMBRO 
L'asse X del Transfer non è in posizione centrale nel ciclo cross-bar, controllare

FINEC128- 

FINEC129- 

Con selezionato il ciclo solo Transfer; non  è possibile inserire
deve essere stampato. 



FINEC132- 

FINEC134- 

 
are 

sori. 

 NON ATTIVO 
 in JOG. 

Inviare la Ricetta nuovamente. 

agina di invio ricetta, per gli errori presenti nella ricetta Trasferita. 

FINEC142- 

FINEC144- 

FINEC148- 

FINEC150- 

FINEC151-  

FINEC133- 

FINEC135-ORGANO DI PRESA OCCUPATO INASPETTATAMENTE
Un sensore presenza pezzo delle barre è rimasto eccitato dopo che il TRF ha rilasciato i pezzi, controll
lo Stato di tutti i sen

FINEC136- 

FINEC137- 

FINEC138- 

FINEC139- 

FINEC140-PROGRAMMA TRANSFER
La Ricetta del Transfer non è stata attivata. Il Transfer può essere movimentato solo

FINEC141-ERRORE RICETTA TRANSFER PARAMETRICO 
Verificare la tabella di HELP; nella p

FINEC143- 

FINEC145- 

FINEC146- 

FINEC147- 

FINEC149- 

FINEC152- 



FINEC153- 

FINEC154- 

FINEC155- 

FINEC156- 

FINEC158- 
FINEC159-SELEZIONARE CICLO AUTOMATICO SU PULSANTIERA PRESSA  

n ciclo di Trasporto del Transfer 

FINEC160-FINE CICLO CON PRESSA ESCLUSA 
matico viene arrestato perché si è eseguito un ciclo di Trasporto del Transfer 

in modalità pressa esclusa; Pressa non in ciclo Automatico. 

zione delle camme SW; deve essere 
programmato dopo il sincronismo sull'asse X e dopo il segnale di start transfer. 

STO 
te dall'encoder Pressa, di Controllo sincronismo sull'asse Y, non è  

ollare la sua programmazione nella pagina di impostazione delle camme SW; deve essere 
po il sincronismo sull'asse Y e dopo il segnale di start transfer. 

SEGNALE SINCRONISMO SU ASSE X GUASTO 
Il segnale proveniente dall'encoder Pressa, di Controllo sincronismo sull'asse X, non è  

ntrollare la sua programmazione nella pagina di impostazione delle Camme SW;  

FINEC157- 

Il ciclo automatico viene arrestato perché si è eseguito u
in modalità pressa esclusa; selezionare il ciclo Automatico sulla pulsantiera Pressa. 

Il ciclo auto

FINEC161-SEGNALE SINCRONISMO SU ASSE Z GUASTO 
Il segnale proveniente dall'encoder Pressa, di Controllo sincronismo sull'asse Z, non è  
corretto. Controllare la sua programmazione nella pagina di imposta

FINEC162-SEGNALE SINCRONISMO SU ASSE Y GUA
Il segnale provenien
corretto. Contr
programmato do

FINEC163-

corretto. Co
deve essere programmato dopo il segnale di Start TRF. 



FINEC164-SEGNALE START DA PRESSA GUASTO 
Il segnale proveniente dall'encode
Controllare la sua Programmazione ne
programmato prima del segnale di Pressa a PMS e non deve

r Pressa, di Start da Pressa non è corretto.  
lla pagina di impostazione delle Camme SW; deve essere 

 coincidere con quest'ultimo. 

SSA A PMS GUASTO 
ssa, di Stop Pressa a PMS non è corretto.  

ione delle Camme SW; deve essere 
 Pressa a PMS. 

TO 
essa a PMS non lavora. Controllare la  

postazione delle Camme SW. 

FINEC169-SEGNALE CTRL. SINCRONISMO SU ASSE Z NON HA LAVORATO 
oveniente dall'encoder Pressa, di Controllo sincronismo sull'asse Z non  

lavora. Controllare la sua programmazione nella pagina di impostazione delle Camme SW. 

essa, di Controllo sincronismo sull'asse Y non  
lavora. Controllare la sua programmazione nella pagina di impostazione delle Camme SW. 

M.S. NON HA LAVORATO 
 a PMS non lavora.  

FINEC172-SEGNALE CTRL. ENCODER PRESSA NON HA LAVORATO 
 corretto funzionamento della camma HW "controllo encoder Pressa",  

input I0.0, durante il ciclo Pressa non è intervenuto.  

FINEC165-SEGNALE STOP PRE
Il segnale proveniente dall'encoder Pre
Controllare la sua Programmazione nella pagina di impostaz
programmato prima del segnale di

FINEC166- 

FINEC167- 

FINEC168-SEGNALE PRESSA A P.M.S. NON HA LAVORA
Il segnale proveniente dall'encoder Pressa, di Pr
sua programmazione nella pagina di im

Il segnale pr

FINEC170-SEGNALE CTRL. SINCRONISMO SU ASSE Y NON HA LAVORATO 
Il segnale proveniente dall'encoder Pr

FINEC171-SEGNALE STOP PRESSA A P.
Il segnale proveniente dall'encoder Pressa, di Stop Pressa
Controllare la sua programmazione nella pagina di impostazione delle Camme SW. 

Controllare il



FINEC173-SEGNALE CTRL. SINCRONISMO SU ASSE X NON HA LAVORATO 
Il segnale proveniente dall'encoder Pressa, di Controllo sincronismo sull'asse X non  

rollare la sua programmazione nella pagina di impostazione delle Camme SW. 

FINEC174- 

FINEC175- 

FINEC176- 

I Pezzi non possono essere stampati, perché non sono stati depositati correttamente. 

Nel ciclo Transfer con le Pinze l'asse Z del Transfer non ha raggiunto in tempo la posizione di fuori 
ingombro (Basso). 

L'asse Y del Transfer non ha raggiunto in tempo la posizione di fuori ingombro (Barre Aperte).  

 ha raggiunto in tempo la posizione di fuori ingombro 
(Avanti). 

r, ha superato il tempo massimo  
impostato per eseguire un ciclo di lavoro. Verificare se qualche anomalia della Pressa impedisce la sua 
discesa. 

tomatico con il Transfer.Non arriva il 
segnale di "Pressa Pronta", segnale profibus. 

FINEC183-SEGNALE CAMMA PRESSA COMANDO PRESA MAGNETI NASTRO NON LAVORA 
oveniente dall'encoder Pressa, di comando presa magneti nastro non lavora. 

Controllare la sua programmazione nella pagina di impostazione delle Camme SW. 
asso  

lavora. Cont

FINEC177-PEZZO NON STAMPABILE 

FINEC178-CTRL. SINCRONISMO SU ASSE Z INTERVENUTO 

FINEC179-CTRL. SINCRONISMO SU ASSE Y INTERVENUTO 

FINEC180-CTRL. SINCRONISMO SU ASSE X INTERVENUTO 
Nel ciclo Transfer con le Pinze l'asse X del TRF non

FINEC181-TEMPO MASSIMO DISCESA PRESSA 
La Pressa, dopo essere stata comandata dal Transfe

FINEC182-PRESSA NON PRONTA A PARTIRE 
La Pressa non è predisposta a funzionare in ciclo au

Il segnale pr

Deve essere programmato dopo il punto morto inferiore prima dello Start P



FINEC184- 

SIZIONE TRANSFER ERRATI 
Una o più posizioni del master virtuale coincidono, controllare la corretta  

 dei gradi Pressa necessari ad eseguire il ciclo Transfer nel Programma Attivo. 

FINEC186-TRANSFER AGGANCIATO A PRESSA IN CICLO REGOLAZIONE 
zione. E' stato selezionato il ciclo con Transfer agganciato a Pressa in Regolazione. 

TTESA CONSENSO DA PRESSA IN SINGOLO 
Il comando di discesa pressa non è stato generato, perché dalla Pressa non è arrivato, 

 in singolo. 

FINEC189-ALLARME TRANSFER IN RITARDO 
ciclo continuo, durante la fase di risalita della Pressa manca il consenso a partire al Transfer 

da monte.  

ICETTA NON COMPATIBILE CON CONFIGURAZIONE SELEZIONATA 
ato il ciclo con il destacker; nella ricetta attiva non deve essere 
ione "Selezione ciclo SX-DX". 

Con selezionato il ciclo con la Linea Coil; nella ricetta attiva deve essere 
ione "Selezione ciclo SX-DX". 

O PEZZI 
atico si è arrestato perchè è  

stato raggiunto il numero di pezzi da  
to) impostato. 

FINEC192-SEGNALE ARRESTO CICLO DA PRESSA ATTIVO 
ile inserire il ciclo automatico. Il segnale arriva dalla Pressa Via Profibus. 

FINEC193-UNO O PIU' PULSANTI STOP CICLO TRANSFER E' PREMUTO 
ile inserire il ciclo automatico. 

FINEC194- 

FINEC195- 

FINEC196-ARRESTO PRESSA IN FASE DI RISALITA 
Il ciclo Automatico del Transfer viene arrestato immediatamente in modo da  
evitare la collisione con la Pressa. Verificare l'anomalia che ha arrestato la Pressa. 

FINEC185-SEGNALI PO

impostazione

Solo segnala

FINEC187- 

FINEC188-TEMPO MASSIMO A

entro il tempo massimo impostato il consenso di discesa pressa

Con attivo il 

FINEC190-R
Con selezion
attiva la funz

attiva la funz
FINEC191-FINE LOTT
Il ciclo autom

produrre (lot

Non è possib

Non è possib



FINEC197- 

FINEC199- 

ERBATOIO IMPIANTO INGRASSAGGIO VUOTO (PS178G) 
Se l'allarme compare con serbatoio pieno, controllare il funzionamento del livellostato PS178G. 

FINEC201-TEMPO MASSIMO CICLO INGRASSAGGIO TRANSFER 
 funzionamento del sensore di controllo ciclo ingrassaggio SQ178H, non lavora o è rimasto 

eccitato. 

TERVENTO PROTEZIONE TERMICA REGOLAZIONE VERTICALE NASTRO SCARICO 

 ai dati di targa del motore. 

Comandare in manuale il ciclo di azzeramento della regolazione verticale. 
FINEC204-FINECORSA ARRESTO SALITA/DISCESA REG. VERTICALE NASTRO DI SCARICO 
GUASTI  (SQ406B/SQ406C) 
I segnali dei sensori di arresto salita/discesa regolazione verticale 

FINEC206-ALLARME CONTEGGIO IMPULSI REGOLAZIONE VERTICALE NASTRO DI SCARICO 
(SQ406D) 
Controllare il corretto funzionamento del sensore SQ406D di conteggio impulsi. 
La sua posizione rispetto alla camma di conteggio.  

FINEC209- 

NE DI DEPOSITO(SQ119C) 

FINEC212-CONNETTORE BARRE J1 NON COLLEGATO 

FINEC213-CONNETTORE BARRE J2 NON COLLEGATO 

FINEC214-MANCA SENSORE 1 BARRA FRONTE IN POSIZIONE DI DEPOSITO(SQ119B) 

FINEC198- 

FINEC200-S

Controllare il

FINEC202-IN
(QS404B) 
E’ intervenuta la protezione termica QS404B della regolazione verticale. 
Controllare se impedimenti meccanici determinano il surriscaldamento del motore 
e la corretta taratura della protezione termica rispetto
FINEC203-REGOLAZIONE VERTICALE NASTRO DI SCARICO SENZA ZERO 
Non è possibile inserire il ciclo automatico. 

arrivano contemporaneamente. 
FINEC205-REGOLAZIONE VERTICALE NASTRO DI SCARICO NON IN POSIZIONE 
Non è possibile inserire il ciclo automatico. 
Comandare in manuale il ciclo di posizionamento della regolazione verticale. 

FINEC207- 

FINEC208- 

FINEC210-MANCA SENSORE 2 BARRA FRONTE IN POSIZIO

FINEC211-MANCA SENSORE 2 BARRA RETRO IN POSIZIONE DI DEPOSITO(SQ129C) 



FINEC215-MANCA SENSORE 1 BARRA RETRO IN POSIZIONE DI DEPOSITO(SQ129B) 
FINEC216-SENSORI BARRE AGGANCIO/SGANCIO GUASTE 
Uno o più sensori di barre agganciate e barre sganciate sono eccitati contemporaneamente. 

1D,SQ172D,SQ173D 

FINEC218-SENSORI POSIZIONE BARRE FOLLI GUASTI 
Uno o più sensori di barre in posizione di lavoro e svincolo sono eccitati contemporaneamente. 
Controllare i sensori di barre in posizione di svincolo SQ175B,SQ175F 

re il completamento del comando. 
Controllare i sensori SQ170D,SQ171D,SQ172D,SQ173D, di barre agganciate. 
Controllare anche i sensori di pr 

FINEC220- 
FINEC221-INTERVENTO PRESSOSTATO CENTRALINA IDRAULICA 
Verificare il corretto Funzionamento del Pressostato PS161J. 
Controllare se esistono delle perdite nell'impianto idraulico. 

ARRE FOLLI NON IN POSIZIONE DI AGGANCIO 
Manca almeno un sensore di barre folli in posizione di aggancio. 
Controllare SQ175C e SQ175G. 
FINEC223-SPINE BARRE COLLEGATE 
Non è possibile inserire i cicli di metti e barre dalla posizione di basso sui supporti, 
con le spine delle barre collegate. 

 spine J1 e J2. 
FINEC224-TEMPO MASSIMO CICLO TOGLI BARRE 
Il Ciclo di togli barre non è stato completato entro il tempo massimo impostato. 

clo. 

postato. 
Verificare se esistono impedimenti meccanici per il corretto svolgimento del ciclo. 

FINEC226- 

Verificare i sensori di barre in posizione di svincolo SQ175B e SQ175F, 
non devono essere eccitati. 
FINEC228-BARRE NON SGANCIATE 

 sganciate. 
ere eccitati. 

Non è possibile inserire il ciclo di metti barre del Transfer, 
perchè le barre folli non sono in posizione di svincolo. 

. 
E 

anuale. 
Selezionare il ciclo manuale con il selettore. 
FINEC231-INTERVENTO PROTEZIONE TERMICA CENTRALINA IDRAULICA 

Controllare i sensori di barre Agganciate SQ170D,SQ17
e di barre Sganciate SQ170F,SQ171F,SQ172F,SQ173F. 

FINEC217- 

e di barre in posizione di aggancio SQ175C,SQ175G. 

FINEC219-TEMPO MASSIMO AGGANCIO/SGANCIO BARRE 
Dopo aver comandato l'aggancio o lo sgancio delle barre, 
è trascorso il tempo massimo impostato per verifica

FINEC222-B

Scollegare le

Verificare se esistono impedimenti meccanici per il corretto svolgimento del ci
FINEC225-TEMPO MASSIMO CICLO METTI BARRE 
Il Ciclo di metti barre non è stato completato entro il tempo massimo im

FINEC227-BARRE FOLLI NON IN POSIZIONE DI LAVORO 
Non è possibile inserire il ciclo automatico oppure il ciclo di togli barre del Transfer, 
perchè le barre non sono in posizione di lavoro. 

Non è possibile inserire il ciclo di metti barre del Transfer, perché le barre non sono
Verificare i sensori barre sganciate SQ170F-SQ171F-SQ172F e SQ173F, devono ess
FINEC229-BARRE FOLLI NON IN POSIZIONE DI SVINCOLO 

Verificare i sensori di barre folli in posizione di svincolo SQ175B-SQ175F
FINEC230-MANUALE NON SELEZIONATO PER CICLO TOGLI/METTI BARR
Non è possibile inserire il ciclo di metti o di togli barre perchè non è abilitato il ciclo m

E' intervenuta la termica QS160B del motore Centralina Idraulica. 



FINEC232-  

Verificare le quote impostate per eseguire i cicli di metti o togli barre. 
Uno o più valori è uguale o minore a "0". 
FINEC235-TELERUTTORE CENTRALINA IDRAULICA GUASTO 
Il Teleruttore comando centralina idraulica KM160I è guasto. 

ENTRALINA IDRAULICA SPENTA 
Non è possibile introdurre il ciclo di metti o togli barre, 
o comandare manualmente l'aggancio e lo sgancio delle barre, 
perchè la centralina idraulica è spenta. 
Verificare il funzionamento del teleruttore KM160I. 

FINEC237- 

FINEC238- 

RANSFER ESCLUSO DA PRESSA 

FINEC240-ERRORE RICEZIONE RICETTA 
Il trasferimento della Ricetta non è stato completato, 

r il trasferimento. 

Ritrasferire la Ricetta. 
ETTA A PANNELLO 

empo massimo impostato per il trasferimento. 
 Inviare nuovamente la ricetta dalla Pressa. 
FINEC242-PROGRAMMA TRANSFER DIVERSO DA PROGRAMMA LINEA 

to nella pagina di Linea. 

E’ intervenuta la protezione termica QS400B del nastro di scarico. 
ento del motore 

FINEC244-NASTRO DI SCARICO NON COLLEGATO 
FINEC245-FOTOCELLULA A FINE NASTRO DI SCARICO OCCUPATA (PHR402E) 

rché la fotocellula a fine nastro è occupata. 

. 

 (SQ128B) 
ransfer non è nella Posizione di Presa. 

Se l'allarme compare con Movimento pneumatico in posizione di Presa, 

(SQ118B) 
a. 

controllare il corretto funzionamento del Sensore SQ118B. 

FINEC233- 
FINEC234-QUOTE CAMBIO BARRE NON CORRETTE 

FINEC236-C

FINEC239-T

 è stato superato il tempo massimo impostato pe
 oppure mancano le condizioni per trasferire la ricetta. 

FINEC241-TEMPO MASSIMO RICHIESTA CARICAMENTO RIC
Il caricamento della Ricetta a pannello non è stato completato, 
 è stato superato il t

Il programma attivo del Transfer è diverso dal programma imposta
FINEC243-INTERVENTO PROTEZIONE TERMICA NASTRO A FINE LINEA (QS400B) 

Controllare se impedimenti meccanici determinano il surriscaldam
e la corretta taratura della protezione termica rispetto ai dati di targa del motore. 

Non è possibile comandare la rotazione del nastro pe
FINEC246-TEMPO MASSIMO ROTAZIONE NASTRO DI SCARICO 
Il nastro ha ruotato per il tempo massimo impostato senza che intervenisse la fotocellula a fine nastro, 
PHR402E

FINEC247- 
FINEC248-MOVIMENTO PNEUMATICO NR.1 LATO SX NON IN POSIZIONE DI PRESA
Il movimento pneumatico nr.1 del Lato SX del T

controllare il corretto funzionamento del Sensore SQ128B. 
FINEC249-MOVIMENTO PNEUMATICO NR.1 LATO DX NON IN POSIZIONE DI PRESA 
Il movimento pneumatico nr.1 del Lato DX del Transfer non è nella Posizione di Pres
Se l'allarme compare con Movimento pneumatico in posizione di Presa, 



FINEC250-MOVIMENTO PNEUMATICO NR.1 LATO SX NON IN POSIZIONE DI RILASCIO (SQ128C) 
Il movimento pneumatico nr.1 del Lato SX del Transfer non è nella Posizione di Rilascio. 
Se l'allarme compare con Movimento pneumatico nella posizione di Rilascio, 
controllare il corretto funzionamento del Sensore SQ128C. 
FINEC251-MOVIMENTO PNEUMATICO NR.1 LATO DX NON IN POSIZIONE DI RILASCIO (SQ118C) 
Il movimento pneumatico nr.1 del Lato DX del Transfer non è nella Posizione di Rilascio. 

compare con Movimento pneumatico nella posizione di Rilascio, 
controllare il corretto funzionamento del Sensore SQ118C. 
FINEC252-MOVIMENTO PNEUMATICO NR.2 LATO SX NON IN POSIZIONE DI PRESA (SQ128D) 
Il movimento pneumatico nr.2 del Lato SX del Transfer non è nella Posizione di Presa. 

ione di Presa, 

Q118D) 
Il movimento pneumatico nr.2 del Lato DX del Transfer non è nella Posizione di Presa. 
Se l'allarme compare con Movimento pneumatico in posizione di Presa, 

28E) 
Il movimento pneumatico nr.2 del Lato SX del Transfer non è nella Posizione di Rilascio. 

compare con Movimento pneumatico nella posizione di Rilascio, 
controllare il corretto funzionamento del Sensore SQ128E. 
FINEC255-MOVIMENTO PNEUMATICO NR.2 LATO DX NON IN POSIZIONE DI RILASCIO (SQ118E) 
Il movimento pneumatico nr.2 del Lato DX del Transfer non è nella Posizione di Rilascio. 

FINEC256- 

UMATICO NR.1 -- NR.: \01 
o. Verificarne il numero. 

IONE SET AL VOLO MOVIMENTO PNEUMATICO NR.2 -- NR.: \01 
to. Verificarne il numero. 

FINEC268- 

FINEC269- 

Se l'allarme 

Se l'allarme compare con Movimento pneumatico in posiz
controllare il corretto funzionamento del Sensore SQ128D. 
FINEC253-MOVIMENTO PNEUMATICO NR.2 LATO DX NON IN POSIZIONE DI PRESA (S

controllare il corretto funzionamento del Sensore SQ118D. 
FINEC254-MOVIMENTO PNEUMATICO NR.2 LATO SX NON IN POSIZIONE DI RILASCIO (SQ1

Se l'allarme 

Se l'allarme compare con Movimento pneumatico nella posizione di Rilascio, 
controllare il corretto funzionamento del Sensore SQ118E. 

FINEC257- 

FINEC258- 

FINEC259- 
FINEC260-ERRORE IMPOSTAZIONE SET AL VOLO MOVIMENTO PNE
E' stato inserito un valore di set al volo errat
FINEC261-ERRORE IMPOSTAZ
E' stato inserito un valore di set al volo erra

FINEC262- 
FINEC263-LINEA COIL NON PRONTA 
La linea coil non è pronta a lavorare in automatico.  

FINEC264- 

FINEC265- 

FINEC266- 

FINEC267- 



FINEC270-TEMPO MASSIMO PASSO NASTRO DI CARICO 
Il Nastro ha impiegato troppo tempo a completare il passo programmato. 
Controllare la velocità di movimento impostata. 
FINEC271-QUOTA SCARICO DOPPIO PEZZO NON COERENTE 
La quota impostata nel programma attivo non è corretta. 

ANCA FINE PASSO NASTRO DI CARICO 
Non è possibile inserire il ciclo automatico perché il nastro di carico non si trova nella posizione di fine 
passo. 
FINEC273-NASTRO DI CARICO NON ABILITATO 
Non è possibile inserire il ciclo automatico o comandare il nastro perché il drive è spento. 

ENSORE PRESENZA PEZZO A FINE NASTRO DI CARICO NON LAVORA (SQ339F) 
Il sensore di presenza pezzo a fine nastro non lavora. 

il suo funzionamento, con pezzo presente deve eccitarsi. 

- 

OGRAMMA DA PRESSA 

FINEC287- 

ONTROLLO SINCRONISMO SU ASSE X INDIETRO GUASTO 
oveniente dall'encoder Pressa, di Controllo sincronismo sull'asse X indietro, non è corretto. 

Controllare la sua Progr. nella pagina di impostazione delle Camme SW; deve essere progr. dopo il  

TRO NON LAVORA  
Il segnale proveniente dall'encoder Pressa, di Controllo sincronismo sull'asse X  

 pagina di impostazione delle Camme SW. 

FINEC272-M

FINEC274-S

 Controllare 

FINEC275- 

FINEC276- 

FINEC277

FINEC278- 

FINEC279- 

FINEC280-PROTEZIONI PERIMETRALI ZONA TRANSFER APERTE 

FINEC281-PROTEZIONI PERIMETRALI ZONA NASTRO APERTE 

FINEC282- 

FINEC283- 

FINEC284-MANCA CONSENSO INVIO PR
FINEC285-PROGRAMMA PRESSA DIVERSO DA PROGRAMMA LINEA 
Il programma attivo della Pressa è diverso dal programma impostato nella pagina di Linea. 

FINEC286- 

FINEC288-C
Il segnale pr

segnale di Start TRF. 

FINEC289-CONTROLLO SINCRONISMO SU ASSE X INDIE

indietro non lavora. Controllare la sua programmazione nella



FINEC290-INTERVENUTO CTRL SINCRONISMO SU ASSE X INDIETRO 
Nel ciclo singolo Transfer con le Pinze l'asse X del TRF non ha ra
posizione di fuori ingombro (indietro). 

FINEC291-CAMBIO CICLO PRESSA SINGOLO/CONTIN

ggiunto in tempo la  

UO CON TRF IN CICLO 
Durante il ciclo automatico del Transfer e' stato cambiata la selezione del ciclo  

nuo della pressa.  

FINEC295- 

ITE DI COPPIA ASSE X1 
etri dell'azionamento.  

  
ri a quelli consentiti 

UNTO LIMITE DI COPPIA ASSE X2 
iunto il limite di coppia impostato nei parametri dell'azionamento.  

 essere tollerate.  
 a quelli consentiti 

dei carichi superiori a quelli consentiti 

 che non possono essere tollerate.  
ori a quelli consentiti 

singolo/conti

FINEC292- 

FINEC293- 

FINEC294- 

FINEC296- 

FINEC297- 

FINEC298- 

FINEC299- 

FINEC300-RAGGIUNTO LIM
E' stato raggiunto il limite di coppia impostato nei param
Vengono richieste delle sollecitazioni all'asse che non possono essere tollerate.
Ridurre le prestazioni dell'asse, verificare se vengono trasportati dei carichi superio
dalla meccanica. 

FINEC301-RAGGI
E' stato ragg
Vengono richieste delle sollecitazioni all'asse che non possono
Ridurre le prestazioni dell'asse, verificare se vengono trasportati dei carichi superiori
dalla meccanica. 

FINEC302-RAGGIUNTO LIMITE DI COPPIA ASSE Y1 
E' stato raggiunto il limite di coppia impostato nei parametri dell'azionamento.  
Vengono richieste delle sollecitazioni all'asse che non possono essere tollerate.  
Ridurre le prestazioni dell'asse, verificare se vengono trasportati 
dalla meccanica. 

FINEC303-RAGGIUNTO LIMITE DI COPPIA ASSE Y2 
E' stato raggiunto il limite di coppia impostato nei parametri dell'azionamento.  
Vengono richieste delle sollecitazioni all'asse
Ridurre le prestazioni dell'asse, verificare se vengono trasportati dei carichi superi
dalla meccanica. 



FINEC304-RAGGIUNTO LIMITE DI COPPIA ASSE Z1 
E' stato raggiunto il limite di coppia impostato nei parametri dell'azionamento.  

ieste delle sollecitazioni all'asse che non possono essere tollerate.  
portati dei carichi superiori a quelli consentiti 

arametri dell'azionamento.  
ossono essere tollerate.  

 dei carichi superiori a quelli consentiti 

AGGIUNTO LIMITE DI COPPIA ASSE Y3 
iunto il limite di coppia impostato nei parametri dell'azionamento.  
ieste delle sollecitazioni all'asse che non possono essere tollerate.  

Ridurre le prestazioni dell'asse, verificare se vengono trasportati dei carichi superiori a quelli consentiti 

etri dell'azionamento.  
 sollecitazioni all'asse che non possono essere tollerate.  

uelli consentiti 

i carichi superiori a quelli consentiti 

richi superiori a quelli consentiti 

ARRA FOLLE LATO FRONTE NON AGGANCIATA 
Se con barra agganciata compare ugualmente l'allarme verificare il sensore 

nciata SQ170D e il sensore di presenza barra SQ170H. 

ATA 

 
ficare il sensore 

di barra agganciata SQ173D e il sensore di presenza barra SQ173H. 

FINEC314- 

Vengono rich
Ridurre le prestazioni dell'asse, verificare se vengono tras
dalla meccanica. 

FINEC305-RAGGIUNTO LIMITE DI COPPIA ASSE Z2 
E' stato raggiunto il limite di coppia impostato nei p
Vengono richieste delle sollecitazioni all'asse che non p
Ridurre le prestazioni dell'asse, verificare se vengono trasportati
dalla meccanica. 

FINEC306-R
E' stato ragg
Vengono rich

dalla meccanica. 

FINEC307-RAGGIUNTO LIMITE DI COPPIA ASSE Y4 
E' stato raggiunto il limite di coppia impostato nei param
Vengono richieste delle
Ridurre le prestazioni dell'asse, verificare se vengono trasportati dei carichi superiori a q
dalla meccanica. 

FINEC308-RAGGIUNTO LIMITE DI COPPIA ASSE Z3 
E' stato raggiunto il limite di coppia impostato nei parametri dell'azionamento.  
Vengono richieste delle sollecitazioni all'asse che non possono essere tollerate.  
Ridurre le prestazioni dell'asse, verificare se vengono trasportati de
dalla meccanica. 

FINEC309-RAGGIUNTO LIMITE DI COPPIA ASSE Z4 
E' stato raggiunto il limite di coppia impostato nei parametri dell'azionamento.  
Vengono richieste delle sollecitazioni all'asse che non possono essere tollerate.  
Ridurre le prestazioni dell'asse, verificare se vengono trasportati dei ca
dalla meccanica. 
FINEC310-B

di barra agga
FINEC311-BARRA MOTORIZZATA LATO FRONTE NON AGGANCIATA 
Se con barra agganciata compare ugualmente l'allarme verificare il sensore 
di barra agganciata SQ172D e il sensore di presenza barra SQ172H. 
FINEC312-BARRA FOLLE LATO RETRO NON AGGANCI
Se con barra agganciata compare ugualmente l'allarme verificare il sensore 
di barra agganciata SQ171D e il sensore di presenza barra SQ171H. 
FINEC313-BARRA MOTORIZZATA LATO RETRO NON AGGANCIATA
Se con barra agganciata compare ugualmente l'allarme veri



FINEC315- 

FINEC316- 

FINEC317- 

FINEC318- 

FINEC319- 

FINEC320-PRESENZA PEZZO OP1 SX 
Il segnale di presenza pezzo sull'organo di presa 1 della barra SX del transfer è  
eccitato. Controllare il sensore SQ122B. 

FINEC321-PRESENZA PEZZO OP2 SX 
Il segnale di presenza pezzo sull'organo di presa 2 della barra SX del transfer è  
eccitato.Controllare il sensore SQ123C. 

FINEC322-PRESENZA PEZZO OP3 SX  
Il segnale di presenza pezzo sull'organo di presa 3 della barra SX del transfer è  
eccitato.Controllare il sensore SQ123D. 

FINEC323-PRESENZA PEZZO OP4 SX 
Il segnale di presenza pezzo sull'organo di presa 4 della barra SX del transfer è  

trollare il sensore SQ123E. 

RESENZA PEZZO OP5 SX   
Il segnale di presenza pezzo sull'organo di presa 5 della barra SX del transfer è  

trollare i sensori SQ123F. 

RESENZA PEZZO OP6 SX 

Il segnale di presenza pezzo sull'organo di presa 7 della barra SX del transfer è  
trollare il sensore SQ123H. 

Il segnale di presenza pezzo sull'organo di presa 8 della barra SX del transfer è  
trollare il sensore SQ123I. 

RESENZA PEZZO OP9 SX 
Il segnale di presenza pezzo sull'organo di presa 9 della barra SX del transfer è  

trollare il sensore SQ123J. 

FINEC329-PRESENZA PEZZO OP10 SX 
Il segnale di presenza pezzo sull'organo di presa 10 della barra SX del transfer è  

trollare il sensore SQ115C. 

RESENZA PEZZO OP11 SX 
Il segnale di presenza pezzo sull'organo di presa 11 della barra SX del transfer è  

trollare il sensore SQ115D. 

eccitato.Con

FINEC324-P

eccitato.Con

FINEC325-P
Il segnale di presenza pezzo sull'organo di presa 6 della barra SX del transfer è  
eccitato.Controllare il sensore SQ123G. 

FINEC326-PRESENZA PEZZO OP7 SX 

eccitato.Con

FINEC327-PRESENZA PEZZO OP8 SX 

eccitato.Con

FINEC328-P

eccitato. Con

eccitato.Con

FINEC330-P

eccitato.Con



FINEC331-PRESENZA PEZZO OP12 SX 
Il segnale di presenza pezzo sull'organo di presa 12 della barra SX del transfer è  

33- 

FINEC336- 

ANCA PEZZO OP1 SX 
Manca il pezzo sull'organo di presa 1 della barra SX del Transfer. 

 sensore SQ122B. 

ANCA PEZZO OP3 SX  
Manca il pezzo sull'organo di presa 3 della barra SX del Transfer.  

l sensore SQ123D. 

FINEC347-MANCA PEZZO OP4 SX  
Manca il pezzo sull'organo di presa 4 della barra SX del Transfer.  

ano di presa 5 della barra SX del Transfer. 
Controllare il sensore SQ123F. 

FINEC349-MANCA PEZZO OP6 SX 

FINEC350-MANCA PEZZO OP7 SX 
Manca il pezzo sull'organo di presa 7 della barra SX del Transfer. 
Controllare il sensore SQ123H. 

eccitato.Controllare il sensore SQ115E. 

FINEC332- 

FINEC3

FINEC334- 

FINEC335- 

FINEC337- 

FINEC338- 

FINEC339- 

FINEC340- 

FINEC341- 

FINEC342- 

FINEC343- 

FINEC344-M

Controllare il

FINEC345-MANCA PEZZO OP2 SX 
Manca il pezzo sull'organo di presa 2 della barra SX del Transfer. 
Controllare il sensore SQ123C. 

FINEC346-M

Controllare i

Controllare il sensore SQ123E. 

FINEC348-MANCA PEZZO OP5 SX 
Manca il pezzo sull'org

Manca il pezzo sull'organo di presa 6 della barra SX del Transfer. 
Controllare il sensore SQ123G. 



FINEC351-MANCA PEZZO OP8 SX 
Manca il pezzo sull'organo di presa 8 della barra SX del Transfer. 
Controllare il sensore SQ123I. 

FINEC352-MANCA PEZZO OP9 SX 
Manca il pezzo sull'organo di presa 9 della barra SX del Transfer. 
Controllare il sensore SQ123J. 

FINEC353-MANCA PEZZO OP10 SX 
Manca il pezzo sull'organo di presa 10 della barra SX del Transfer. 

l sensore SQ115C. 

FINEC354-MANCA PEZZO OP11 SX 
Manca il pezzo sull'organo di presa 11 della barra SX del Transfer.  

l sensore SQ115D. 

ANCA PEZZO OP12 SX 
Manca il pezzo sull'organo di presa 12 della barra SX del Transfer.  

 sensore SQ115E. 

FINEC359- 

FINEC362- 

FINEC366- 

nza pezzo sull'organo di presa 1 della barra DX del transfer è  
eccitato.Controllare il sensore SQ112B. 

  

NZA PEZZO OP3 DX 
Il segnale di presenza pezzo sull'organo di presa 3 della barra DX del transfer è  
eccitato.Controllare il sensore SQ113D. 

Controllare i

Controllare i

FINEC355-M

Controllare il

FINEC356- 

FINEC357- 

FINEC358- 

FINEC360- 

FINEC361- 

FINEC363- 

FINEC364- 

FINEC365- 

FINEC367- 

FINEC368-PRESENZA PEZZO OP1 DX 
Il segnale di prese

FINEC369-PRESENZA PEZZO OP2 DX 
Il segnale di presenza pezzo sull'organo di presa 2 della barra DX del transfer è
eccitato.Controllare il sensore SQ113C. 

FINEC370-PRESE



FINEC371-PRESENZA PEZZO OP4 DX 
barra DX del transfer è  

nza pezzo sull'organo di presa 5 della barra DX del transfer è  
eccitato.Controllare il sensore SQ113F. 

  

NZA PEZZO OP7 DX 
Il segnale di presenza pezzo sull'organo di presa 7 della barra DX del transfer è  
eccitato.Controllare il sensore SQ113H. 

FINEC376-PRESENZA PEZZO OP9 DX 
Il segnale di presenza pezzo sull'organo di presa 9 della barra DX del transfer è  

e il sensore SQ123C. 

FINEC378-PRESENZA PEZZO OP11 DX 
 barra DX del transfer è  

nza pezzo sull'organo di presa 12 della barra DX del transfer è  
eccitato.Controllare il sensore SQ123E. 

Il segnale di presenza pezzo sull'organo di presa 4 della 
eccitato.Controllare il sensore SQ113E. 

FINEC372-PRESENZA PEZZO OP5 DX 
Il segnale di prese

FINEC373-PRESENZA PEZZO OP6 DX 
Il segnale di presenza pezzo sull'organo di presa 6 della barra DX del transfer è
eccitato.Controllare il sensore SQ113G. 

FINEC374-PRESE

FINEC375-PRESENZA PEZZO OP8 DX 
Il segnale di presenza pezzo sull'organo di presa 8 della barra DX del transfer è  
eccitato.Controllare il sensore SQ113I. 

eccitato.Controllare il sensore SQ113J. 

FINEC377-PRESENZA PEZZO OP10 DX 
Il segnale di presenza pezzo sull'organo di presa 10 della barra DX del transfer è  
eccitato.Controllar

Il segnale di presenza pezzo sull'organo di presa 11 della
eccitato.Controllare il sensore SQ123D. 

FINEC379-PRESENZA PEZZO OP12 DX 
Il segnale di prese

FINEC380- 

FINEC381- 

FINEC382- 

FINEC383- 

FINEC384- 

FINEC385- 

FINEC386- 

FINEC387- 

FINEC388- 

FINEC389- 



FINEC390- 

FINEC391- 

FINEC392-MANCA PEZZO OP1 DX 
Manca il pezzo sull'organo di presa 1 della barra DX del Transfer. 

 sensore SQ112B. 

ANCA PEZZO OP2 DX 
Manca il pezzo sull'organo di presa 2 della barra DX del Transfer. 

Manca il pezzo sull'organo di presa 3 della barra DX del Transfer. 

Manca il pezzo sull'organo di presa 4 della barra DX del Transfer. 

Manca il pezzo sull'organo di presa 5 della barra DX del Transfer. 

Manca il pezzo sull'organo di presa 6 della barra DX del Transfer. 

Manca il pezzo sull'organo di presa 7 della barra DX del Transfer. 

Manca il pezzo sull'organo di presa 8 della barra DX del Transfer. 

Manca il pezzo sull'organo di presa 9 della barra DX del Transfer. 

Manca il pezzo sull'organo di presa 10 della barra DX del Transfer. 

Manca il pezzo sull'organo di presa 11 della barra DX del Transfer. 

Manca il pezzo sull'organo di presa 12 della barra DX del Transfer. 

FINEC405- 

Controllare il

FINEC393-M

Controllare il sensore SQ113C. 

FINEC394-MANCA PEZZO OP3 DX 

Controllare il sensore SQ113D. 

FINEC395-MANCA PEZZO OP4 DX 

Controllare il sensore SQ113E. 

FINEC396-MANCA PEZZO OP5 DX 

Controllare il sensore SQ113F. 

FINEC397-MANCA PEZZO OP6 DX 

Controllare il sensore SQ113G. 

FINEC398-MANCA PEZZO OP7 DX 

Controllare il sensore SQ113H. 

FINEC399-MANCA PEZZO OP8 DX 

Controllare il sensore SQ113I. 

FINEC400-MANCA PEZZO OP9 DX 

Controllare il sensore SQ113J. 

FINEC401-MANCA PEZZO OP10 DX 

Controllare il sensore SQ123C. 

FINEC402-MANCA PEZZO OP11 DX 

Controllare il sensore SQ123D. 

FINEC403-MANCA PEZZO OP12 DX 

Controllare il sensore SQ123E. 

FINEC404- 



FINEC406- 

FINEC407- 

FINEC408- 

FINEC409- 

FINEC410- 

FINEC411- 

FINEC412- 

FINEC413- 

FINEC414- 

FINEC415- 

FINEC416- 

FINEC417- 

FINEC418- 

FINEC419- 

FINEC420- 

FINEC421- 

FINEC422- 

FINEC423- 

FINEC424- 

FINEC425- 

FINEC426- 

FINEC427- 

FINEC428- 

FINEC429- 

FINEC430- 

FINEC431- 

FINEC432- 

FINEC433- 



FINEC434- 

FINEC435- 

FINEC436- 

FINEC437- 

FINEC438- 

FINEC439- 

FINEC440- 

FINEC441- 

FINEC442- 

FINEC443- 

FINEC444- 

FINEC445- 

FINEC446-   

FINEC447- 

FINEC448- 

FINEC449- 

FINEC450- 

FINEC451- 

FINEC452- 

FINEC453- 

FINEC454- 

FINEC455- 

FINEC456- 

FINEC457- 

FINEC458- 

FINEC459- 

FINEC460- 

FINEC461- 



FINEC462- 

FINEC463- 

FINEC464- 

FINEC465- 

FINEC466- 

FINEC467- 

FINEC468- 

FINEC469- 

FINEC470- 

FINEC471- 

FINEC472- 

FINEC473- 

FINEC474- 

FINEC475- 

FINEC476- 

FINEC477- 

FINEC478- 

FINEC479- 

FINEC480- 

FINEC481- 

FINEC482- 

FINEC483- 

FINEC484- 

FINEC485- 

FINEC486- 

FINEC487- 

FINEC488- 

FINEC489- 



FINEC490- 

FINEC491- 

FINEC492- 

FINEC493- 

FINEC494- 

FINEC495- 

FINEC496- 

FINEC497- 

FINEC498- 

FINEC499- 

FINEC500- 

FINEC501- 

FINEC502- 

FINEC503- 

FINEC504- 

FINEC505- 

FINEC506- 

FINEC507- 

FINEC508- 

FINEC509- 

FINEC510- 

FINEC511- 

MSG1-PULSANTIERA MOBILE ATTIV

MSG2- 

A 

MSG3- 

MSG4- 

MSG5- 

MSG6- 



MSG7- 

MSG8- 

MSG9- 

MSG10- 

MSG11- 

MSG12- 

MSG13- 

MSG14- 

MSG15- 

MSG16- 

MSG17- 

MSG18- 

MSG19- 

MSG20- 

MSG21- 

MSG22- 

MSG23- 

MSG24- 

MSG25- 

MSG26- 

MSG27- 

MSG28- 

MSG29- 

MSG30- 

MSG31- 

MSG32- 
M121.0-RELE' MUTING A MAGAZZINO SX GUASTO (KA587C/D) 

ostituire. 
M121.1-RELE' MUTING B MAGAZZINO SX GUASTO (KA587A/B) 

ostituire. 

Il relè è da s

Il relè è da s



M121.2-RELE' MUTING A MAGAZZINO DX GUASTO (KA587G/H) 
ostituire. 

M121.3-RELE' MUTING B MAGAZZINO DX GUASTO (KA587I/J) 
ostituire. 

M121.4-MANCANO CONDIZIONI TRASFERIMENTO DATI AD AZIONAMENTO 
 i dati all'azionamento Sinamics le condizioni sono le seguenti: 

Drive Assi spenti, Preset assi non in corso, lettura allarmi azionamento non attivo. 
ANO DI PRESA DESTACKER NR.1 NON COLLEGATO 

Per inserire il ciclo automatico l'organo di Presa del destacker deve essere collegato. 
di presa collegato è attivo l'ingresso PLC E44.1 

M121.6-ORGANO DI PRESA DESTACKER NR.2 NON COLLEGATO 
l ciclo automatico l'organo di Presa del destacker deve essere collegato. 

Con organo di presa collegato è attivo l'ingresso PLC E44.6 
ORE TRASFERIMENTO DATI AD AZIONAMENTO SINAMICS 

Durante il trasferimento dei Dati all'azionamento Sinamics si è verificato un errore  
ascorso il tempo massimo impostato. Riprovare a Trasferire i Dati all'azionamento. 

M120.0-TEMPO CICLO MASSIMO DESTACKER NR.2 TRASCORSO 
ha impiegato più del tempo massimo impostato ad eseguire il ciclo.  

é Verificare la velocità di movimento impostate. 
ETTORE MANUALE/AUTOMATICO GUASTO 

I segnali di posizione del selettore manuale/automatico arrivano 
eamente, oppure non è attivo nessun segnale. 

Controllare il funzionamento del selettore posizionato sulla pulsantiera SA19B. 
E' SEGNALE PROTEZIONI PERIMETRALI PER PRESSA GUASTO (KA586A/B) 

Il relè è da sostituire. 
' EMERGENZA PER LINEA COIL GUASTO (KA586C4/D4) 

Il relè è da sostituire. 
E' PROTEZIONI PER LINEA COIL GUASTO (KA586A5/KA586B5) 

Il relè è da sostituire. 
ORE TRASFERIMENTO QUOTA AD AZIONAMENTO ASSE Z2D DESTACKER NR.2 

Verificare il codice di allarme nella pagina di diagnosi Drive. 
ORE TRASFERIMENTO QUOTA AD AZIONAMENTO ASSE Z1D DESTACKER NR.1 

Verificare il codice di allarme nella pagina di diagnosi Drive. 
PO CICLO MASSIMO DESTACKER NR.1 TRASCORSO 

Il Destacker ha impiegato più del tempo massimo impostato ad eseguire il ciclo.  
a velocità di movimento impostate.  

M123.0-COLLEGAMENTO CON CONTROL UNIT INTERROTTO 
rme o riavviare la macchina. 

M123.1-ANOMALIA PRESENTE SU CONTROL UNIT 
odice di allarme nella pagina di diagnosi Drive. 

M123.2-PRESENZA GUASTO SU AZIONAMENTO ASSE Y1D DESTACKER 1 
odice di allarme nella pagina di diagnosi Drive. 

M123.3-PRESENZA GUASTO SU AZIONAMENTO ASSE Z1D DESTACKER 1 
odice di allarme nella pagina di diagnosi Drive. 

M123.4-PRESENZA GUASTO SU AZIONAMENTO ASSE Y2D DESTACKER 2 
odice di allarme nella pagina di diagnosi Drive. 

M123.5-PRESENZA GUASTO SU AZIONAMENTO ASSE Z2D DESTACKER 2 
odice di allarme nella pagina di diagnosi Drive. 

M123.7-ASSI Z DESTACKER NON ALTI PER TRASLAZIONE STRUTTURA 
tare la struttura del Destacker da un magazzino all'altro gli Assi Z devono essere nella 

Posizione di Alto. 

Il relè è da s

Il relè è da s

Per trasferire

M121.5-ORG

Con organo 

Per inserire i

M121.7-ERR

è oppure è tr

Il Destacker 

M120.1-SEL

contemporan

M120.2-REL

M120.3-RELE

M120.4-REL

M120.5-ERR

M120.6-ERR

M120.7-TEM

é Verificare l

Tacitare l'alla

Verificare il c

Verificare il c

Verificare il c

Verificare il c

Verificare il c

M123.6- 

Per movimen



M122.0-FINECORSA POSIZIONE STRUTTURA DESTACKER ECCITATI CONTEMPORANEAMENTE 
 

I finecorsa che indicano la posizione della struttura del Destacker 
re eccitati solo nelle rispettive posizioni di avanti e indietro. 

TRATORI NR.1 E 2 STAZIONE NR.1 IN INTERFERENZA 

TRATORI NR.3 E 4 STAZIONE NR.1 IN INTERFERENZA 

TRATORI NR.1 E 2 STAZIONE NR.2 IN INTERFERENZA 

TRATORI NR.3 E 4 STAZIONE NR.2 IN INTERFERENZA 

E' PROTEZIONI POSTERIORI PER LINEA COIL GUASTO (KA586I-KA586J) 
M122.6-RELE' PULSANTI DI EMERGENZA GUASTI (KA586C-KA586D) 

ostituire. 
M122.7-RELE' EMERGENZA IMPIANTO GUASTI (KA586G-KA586H) 

ostituire. 

M125.1-PARAMETRI ASSE Y2D DESTACKER NR.2 IMPOSTATI NON CORRETTI 
W meno dell'asse è maggiore o uguale al paracarro SW più. 

M125.2-CORSA ASSE Y2D DESTACKER NR.2 OLTRE I LIMITI SW 
ostate sono oltre i limiti software massimi/minimi. 

M125.3-CORSA ASSE Y1D DESTACKER NR.1 OLTRE I LIMITI SW 
ostate sono oltre i limiti software massimi/minimi. 

M125.4-PARAMETRI ASSE Y1D DESTACKER NR.1 IMPOSTATI NON CORRETTI 
W meno dell'asse è maggiore o uguale al paracarro SW più. 

M125.5-CORSA ASSE Z1D DESTACKER NR.1 OLTRE I LIMITI SW  
ostate sono oltre i limiti software massimi/minimi. 

M125.6-CORSA ASSE Z2D DESTACKER NR.2 OLTRE I LIMITI SW 
ostate sono oltre i limiti software massimi/minimi. 

M125.7-ERRORE CICLO DI POSIZIONAMENTO REGOLAZIONI 
iunto il tempo massimo impostato per portare 

in posizione le regolazioni del nastro. 
/Reg. verticale/Banda/Centratori/Nastro)  

M124.0-VALORE POSIZIONE DI ALTO ASSE Z1D DESTACKER 1 SU MAGAZZINO ERRATO 
Asse Z1D alto su magazzino, impostata nel programma attivo 

non è all'interno dei limiti di sicurezza. 
ORE POSIZIONE DI ALTO ASSE Z1D DESTACKER 1 SU NASTRO ERRATO 

La Quota di Asse Z1D alto su nastro, impostata nel programma attivo 
rno dei limiti di sicurezza. 

M124.2-VALORE POSIZIONE DI ALTO ASSE Z2D DESTACKER 2 SU MAGAZZINO ERRATO 
Asse Z2D alto su magazzino, impostata nel programma attivo 

non è all'interno dei limiti di sicurezza. 
ORE POSIZIONE DI ALTO ASSE Z2D DESTACKER 2 SU NASTRO ERRATO 

La Quota di Asse Z2D alto su nastro, impostata nel programma attivo 
rno dei limiti di sicurezza. 

I Y DESTACKER NR.1 E NR.2 IN INTERFERENZA 

(SQ286B/C)

devono esse

M122.1-CEN

M122.2-CEN

M122.3-CEN

M122.4-CEN

M122.5-REL

Il relé è da s

Il relé è da s

M125.0- 

Il paracarro S

Le quote imp

Le quote imp

Il paracarro S

Le quote imp

Le quote imp

E' stato ragg

( Telescopico

La Quota di 

M124.1-VAL

non è all'inte

La Quota di 

M124.3-VAL

non è all'inte

M124.4- 

M124.5- 

M124.6-ASS

M124.7- 



M127.0-MANCA PEZZO A INIZIO NASTRO DI CARICO 
Manca il consenso ad eseguire il passo del Nastro dal sensore di Presenza Pezzo in zona Rilascio 

on Prelievo da magazzino SX in corso il sensore è l'SQ339C con prelievo da magazzino DX è 
l'SQ339D. 

EZIONARE PASSO NASTRO, DA MAGAZZINO SX O DX 
Non è attiva la selezione del passo nastro, con attivo il ciclo con il Destacker. 

il passo da eseguire con la Function corrispondente. 
M127.2-CARRELLO MAGAZZINO SX NON IN POSIZIONE DI LAVORO (SQ300C) 

l magazzino SX ha impiegato troppo tempo a raggiungere la posizione avanti di lavoro. 
Con carrello non in posizione avanti non è possibile comandare la salita della tavola e i magneti. 

M127.3-SENSORE PRESENZA PEZZO ZONA RILASCIO DESTACKER GUASTO (SQ339D) 
 presenza pezzo in zona rilascio destacker, non lavora o è rimasto eccitato. 

RVENTO FTC. SICUREZZA SALITA MAGAZZINO SX (PHR295D) 
La salita della tavola elevatrice del magazzino sx è stata arrestata, 

rvenuta la fotocellula di sicurezza, controllare il suo funzionamento. 

RVENTO FTC. SICUREZZA SALITA MAGAZZINO DX (PHR315D) 
La salita della tavola elevatrice del magazzino dx è stata arrestata, 

rvenuta la fotocellula di sicurezza, controllare il suo funzionamento. 

OLA MAGAZZINO SX NON BASSA (SQ305D) 
Il sensore di tavola magazzino sx bassa, non lavora o è rimasto eccitato. 

M127.7-TAVOLA MAGAZZINO DX NON BASSA (SQ325D) 
 tavola magazzino dx bassa, non lavora o è rimasto eccitato. 

PO MASSIMO PASSO NASTRO 
Il nastro non ha eseguito il passo in avanti entro il tempo massimo impostato, dopo essere stata 

Controllare la velocità di movimento impostata.  

M126.1-CENTRATORI NASTRO CHIUSI 
ile comandare in manuale il nastro, perché i centratori del nastro sono chiusi. 

SENZA PEZZO A FINE NASTRO (SQ339F) 
Il sensore di presenza pezzo a fine nastro è eccitato. 

M126.3-SENSORE PRESENZA PEZZO A FINE NASTRO NON LAVORA (SQ339F) 
 presenza pezzo a fine nastro, quando il nastro completa il passo non lavora. 

M126.4-MANCA FINE PASSO NASTRO 
 si trova in posizione di fine passo. 

NA RILASCIO DESTACKER GUASTO (SQ339C) 
Il sensore di presenza pezzo in zona rilascio destacker, non lavora o è rimasto eccitato. 

DESTACKER IN INGOMBRO CON MAGAZZINO SX 
Non è possibile comandare la salita della tavola elevatrice del magazzino SX, perché 

ker non si trova nella posizione di alto. 
M126.7-DESTACKER IN INGOMBRO CON MAGAZZINO DX 

ssibile comandare la salita della tavola elevatrice del magazzino DX, perché 
il destacker non si trova nella posizione di alto. 

Destacker. C

M127.1-SEL
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Il carrello de

Il sensore di

M127.4-INTE

perché è inte

M127.5-INTE

perché è inte

M127.6-TAV

Il sensore di

M126.0-TEM

comandato. 

Non è possib

M126.2-PRE

Il sensore di

Il nastro non

M126.5-SENSORE PRESENZA PEZZO ZO

M126.6-

il destac

Non è po



M129.0-COMANDO MANUALE DESTACKER ESCLUSO 
Non è possibile movimentare in manuale il destacker e i suoi accessori perché la configurazione attiva 

ede l'utilizzo del destacker stesso. 

NR. PROGRAMMA DESTACKER ATTIVO DIVERSO DA PROGRAMMA TRANSFER 
Il programma del destacker attivo è diverso da quello impostato nella ricetta del Transfer. 

M129.2-CENTRATORE 1_STAZIONE 2-ERRORE CARICAMENTO VALORE DI PRESET AD ENCODER 

M129.3-CENTRATORE 1_STAZIONE 2-REGOLAZIONE NON IN POSIZIONE 

M129.4-CENTRATORE 1_STAZIONE 2-ASSE NON AZZERATO 

M129.5-FINECORSA TAVOLA ELEVATRICE MAG.SX BASSA GUASTO (SQ305D) 
a che indica la posizione di basso della tavola elevatrice è rimasto eccitato. 

INECORSA TAVOLA ELEVATRICE MAG.DX BASSA GUASTO (SQ325D) 
Il finecorsa che indica la posizione di basso della tavola elevatrice è rimasto eccitato. 

M129.7-PER ESEGUIRE I COMANDI MANUALI PREMERE IL PULSANTE DI SICUREZZA "UOMO 

NOMALIA INVERTER COMANDO STRUTTURA DESTACKER (INV284B) 
M128.1-INTERVENTO PROTEZIONE TERMICA INVERTER COMANDO STRUTTURA DESTACKER 

 
E’ intervenuta la protezione termica QS284B dell' inverter. 

 corretta taratura della protezione termica rispetto ai dati di targa dell'inverter. 
M128.2-RELE' COMANDO AVANTI STRUTTURA DESTACKER GUASTO (KA285D) 

 sostituire. 
M128.3-RELE' COMANDO INDIETRO STRUTTURA DESTACKER GUASTO (KA285E) 

 sostituire. 
M128.4-CARRELLO MAGAZZINO SX NON IN POSIZIONE DI CARICO (SQ300B) 

del magazzino SX ha impiegato troppo tempo a raggiungere la posizione indietro di carico. 
Con carrello non in posizione non è possibile riarmare il magazzino. 

ARRELLO MAGAZZINO DX NON IN POSIZIONE DI LAVORO (SQ320C) 
Il carrello del magazzino DX ha impiegato troppo tempo a raggiungere la posizione avanti di lavoro. 

llo non in posizione avanti non è possibile comandare la salita della tavola e i magneti. 

EMPO MASSIMO CICLO SCARICO DOPPIO PEZZO 
M128.7-CICLO DESTACKER ESCLUSO 

le eseguire i comandi manuali dei magazzini del destacker, con ciclo 
destacker non attivo. 

LLARME DRIVES ABILITATI 
Per eseguire il reset degli allarmi i drive devono essere spenti. 

SEGUIRE IL POWER ON 
I parametri degli Assi sono cambiati. Eseguire un riavvio del quadro elettrico. 

AGNETI MAGAZZINO DX NON INDIETRO 
Controllare il corretto funzionamento dei sensori che indicano la posizione indietro dei magneti, 

Q310C/SQ310D/SQ310E, dopo aver comandato il movimento indietro, non si sono 
eccitati entro il tempo massimo impostato. 

AGNETI MAGAZZINO DX NON AVANTI 
ione avanti dei magneti, 

12D/SQ312E, dopo aver comandato il movimento avanti, non si sono 

non prev

M129.1-

Il finecors

M129.6-F

ATTIVO" 

M128.0-A

(QS284B)

Controllare la

Il relè è da

Il relè è da

Il carrello 

M128.5-C

Con carre

M128.6-T

Non è possibi

M131.0-A

M131.1-E

M131.2-M

SQ310B/S

M131.3-M
Controllare il corretto funzionamento dei sensori che indicano la posiz
SQ312B/SQ312C/SQ3
eccitati entro il tempo massimo impostato. 



M131.4-INTERVENTO SALVAPIEDE MAGAZZINO SX (SQ305F) 

 SALVAPIEDE MAGAZZINO DX (SQ325F) 

295B) 

K 

. 

lto su magazzino. 

TO VALORE DI PRESET AD ENCODER 

E 4_STAZIONE 1-ASSE NON AZZERATO 

E 4_STAZIONE 1-ERRORE CONTEGGIO IMPULSI 

llegamento PROFINET tra Simotion e PLC. 

giungere la posizione indietro di carico. 

 DI PRESET AD ENCODER 

NE NON IN POSIZIONE 

NON AZZERATO 

IMPULSI 
RE (QS347B) 

 
i targa del motore. 

0B/SQ300C) 
llo sono eccitati contemporaneamente. 

 MOTORE (QS356B) 

Controllare se impedimenti meccanici determinano il surriscaldamento del motore 
tta taratura della protezione termica rispetto ai dati di targa del motore. 

TROLLO LIVELLO MAGAZZINO DX GUASTA (PHR315B) 
La fotocellula è rimasta eccitata. 

M131.5-INTERVENTO

M131.6-CENTRALINA IDRAULICA NON IN FUNZIONE 
Non è possibile movimentare le tavole elevatrice con centralina idraulica spenta. 
M131.7-FTC. CONTROLLO LIVELLO MAGAZZINO SX GUASTA (PHR
La fotocellula è rimasta eccitata. 
M130.0-POSIZIONE ASSE Y1D DESTACKER NR.1 NON O
Le posizioni dell'asse Y in centro e sul magazzino coincidono. 
M130.1-POSIZIONE ASSE Y2D DESTACKER NR.2 NON OK 
Le posizioni dell'asse Y in centro e sul magazzino coincidono
M130.2-POSIZIONE ASSE Z1D DESTACKER NR.1 NON OK 
Le posizioni dell'asse Z di alto su magazzino e di alto su nastro coincidono, 
oppure coincidono quelle di basso con quella di alto su magazzino. 
M130.3-POSIZIONE ASSE Z2D DESTACKER NR.2 NON OK 
Le posizioni dell'asse Z di alto su magazzino e di alto su nastro coincidono, 
oppure coincidono quelle di basso con quella di a

M130.4-CENTRATORE 4_STAZIONE 1-ERRORE CARICAMEN

M130.5-CENTRATORE 4_STAZIONE 1-REGOLAZIONE NON IN POSIZIONE 

M130.6-CENTRATOR

M130.7-CENTRATOR
M133.0-COLLEGAMENTO PROFINET CON SIMOTION INTERROTTO 
Verificare il cavo di co
M133.1-CARRELLO MAGAZZINO DX NON IN POSIZIONE DI CARICO (SQ320B) 
Il carrello del magazzino DX ha impiegato troppo tempo a rag
Con carrello non in posizione non è possibile riarmare il magazzino. 

M133.2-NASTRO_TELESCOPICO-ERRORE CARICAMENTO VALORE

M133.3-NASTRO_TELESCOPICO-REGOLAZIO

M133.4-NASTRO_TELESCOPICO-ASSE 

M133.5-NASTRO_TELESCOPICO-ERRORE CONTEGGIO 
M133.6-NASTRO_TELESCOPICO-INTERVENTO PROTEZIONE TERMICA MOTO
E’ intervenuta la protezione termica del nastro telescopico. 
Controllare se impedimenti meccanici determinano il surriscaldamento del motore
e la corretta taratura della protezione termica rispetto ai dati d
M133.7-FINECORSA POSIZIONE CARRELLO MAGAZZINO SX GUASTI (SQ30
I finecorsa che indicano le posizioni avanti e indietro del carre
M132.0-CENTRATORE 4_STAZIONE 1-INTERVENTO PROTEZIONE TERMICA
E’ intervenuta la protezione termica del centratore. 

e la corre

M132.1-CENTRATORE 1_STAZIONE 2-ERRORE CONTEGGIO IMPULSI 
M132.2-FTC. CON



M132.3-TEMP
La fotocellula di controllo livello, PHR295B, non è intervenuta entro

O MASSIMO SALITA TAVOLA ELEVATRICE MAGAZZINO SX 
 il tempo massimo impostato. 

M132.4-TEMPO MASSIMO SALITA TAVOLA ELEVATRICE MAGAZZINO DX 
po massimo impostato. 

 
indietro dei magneti, SQ290B/SQ290C/SQ290D/SQ290E, dopo aver comandato 

to. 

 
avanti dei magneti, SQ292B/SQ292C/SQ292D/SQ292E, dopo aver comandato 

MICA MOTORE (QS358B) 
zione termica del centratore. 

l motore 
ella protezione termica rispetto ai dati di targa del motore. 

ENTRATORE 1_STAZIONE 1-ERRORE CONTEGGIO IMPULSI 

MICA MOTORE (QS350B) 

NTO VALORE DI PRESET AD ENCODER 

 IN POSIZIONE 

IO IMPULSI 
 TERMICA MOTORE (QS352B) 

to del motore 
 

ICAMENTO VALORE DI PRESET AD ENCODER 

 PRESET AD ENCODER 

E NON AZZERATO 

RVENTO PROTEZIONE TERMICA MOTORE (QS344B) 

del motore 
rmica rispetto ai dati di targa del motore. 

ENTRATORE 1_STAZIONE 1-ERRORE CARICAMENTO VALORE DI PRESET AD ENCODER 

ENTRATORE 1_STAZIONE 1-REGOLAZIONE NON IN POSIZIONE 

M137.0-MOTORE ASSE Y1D DESTACKER 1 NON IN COPPIA 
non è abilitato. Disabilitare e riabilitare il drive 

La fotocellula di controllo livello, PHR315B, non è intervenuta entro il tem
M132.5-MAGNETI MAGAZZINO SX NON INDIETRO 
Controllare il corretto funzionamento dei sensori che indicano la posizione

il movimento indietro, non si sono eccitati entro il tempo massimo imposta
M132.6-MAGNETI MAGAZZINO SX NON AVANTI 
Controllare il corretto funzionamento dei sensori che indicano la posizione

il movimento avanti, non si sono eccitati entro il tempo massimo impostato. 
M132.7-CENTRATORE 1_STAZIONE 2-INTERVENTO PROTEZIONE TER
E’ intervenuta la prote
Controllare se impedimenti meccanici determinano il surriscaldamento de
e la corretta taratura d

M135.0-C

M135.1-CENTRATORE 1_STAZIONE 1-INTERVENTO PROTEZIONE TER

M135.2-CENTRATORE 2_STAZIONE 1-ERRORE CARICAME

M135.3-CENTRATORE 2_STAZIONE 1-REGOLAZIONE NON

M135.4-CENTRATORE 2_STAZIONE 1-ASSE NON AZZERATO 

M135.5-CENTRATORE 2_STAZIONE 1-ERRORE CONTEGG
M135.6-CENTRATORE 2_STAZIONE 1-INTERVENTO PROTEZIONE
E’ intervenuta la protezione termica del centratore. 
Controllare se impedimenti meccanici determinano il surriscaldamen
e la corretta taratura della protezione termica rispetto ai dati di targa del motore.

M135.7-CENTRATORE 3_STAZIONE 1-ERRORE CAR

M134.0-REGOLAZIONE_BANDE-ERRORE CARICAMENTO VALORE DI

M134.1-REGOLAZIONE_BANDE-REGOLAZIONE NON IN POSIZIONE 

M134.2-REGOLAZIONE_BANDE-ASS

M134.3-REGOLAZIONE_BANDE-ERRORE CONTEGGIO IMPULSI 
M134.4-REGOLAZIONE_BANDE-INTE
E’ intervenuta la protezione termica delle Bande del Nastro. 
Controllare se impedimenti meccanici determinano il surriscaldamento 
e la corretta taratura della protezione te

M134.5-C

M134.6-C

M134.7-CENTRATORE 1_STAZIONE 1-ASSE NON AZZERATO 

Il motore 



M137.1-AVVISO SOVRACCARICO TERMICO MODULO DI POTENZA ASSE Y1D DESTACKER 1 

VISO SURRISCALDAMENTO MOTORE ASSE Y1D DESTACKER 1 

Il motore non è abilitato. Disabilitare e riabilitare il drive 
R 1 

Verificare che il motore non sia bloccato; controllare il corretto funzionamento 

ACKER 2 

Verificare che il motore non sia bloccato; controllare il corretto funzionamento 

 

Verificare che il motore non sia bloccato; controllare il corretto funzionamento 

M136.0-CENTRATORE 3_STAZIONE 1-REGOLAZIONE NON IN POSIZIONE 

M136.2-IMPOSTAZIONE QUOTE ERRATA ASSE Y1D DESTACKER 1 
ti software consentiti. 

nsentiti. 
M136.4-IMPOSTAZIONE QUOTE ERRATA ASSE Y2D DESTACKER 2 
E' stata impostata una quota di lavoro oltre i limiti software consentiti. 

A ASSE Z2D DESTACKER 2 

GGIO IMPULSI 
O PROTEZIONE TERMICA MOTORE (QS354B) 

E’ intervenuta la protezione termica del centratore. 

N IN POSIZIONE 
ciclo automatico. 

Comandare il posizionamento della regolazione verticale. 

FERENZA CON DESTACKER 
LE 

 MOTORE REGOLAZIONE VERTICALE (QS340B) 
La protezione termica del motore è intervenuta. 
Controllare se qualche impedimento meccanico ha determinato il surriscaldamento del motore. 

E' presente un sovraccarico del modulo di alimentazione. 
Verificare che il motore non sia bloccato; controllare il corretto funzionamento 
dei cavi e del motore. 
M137.2-AV
E' presente un surriscaldamento del motore. 
Verificare che il motore non sia bloccato; controllare il corretto funzionamento 
dei cavi e del motore. 
M137.3-MOTORE ASSE Z1D DESTACKER 1 NON IN COPPIA 
Il motore non è abilitato. Disabilitare e riabilitare il drive 
M137.4-MOTORE ASSE Y2D DESTACKER 2 NON IN COPPIA 

M137.5-AVVISO SOVRACCARICO TERMICO MODULO DI POTENZA ASSE Z1D DESTACKE
E' presente un sovraccarico del modulo di alimentazione. 

dei cavi e del motore. 
M137.6-AVVISO SOVRACCARICO TERMICO MODULO DI POTENZA ASSE Y2D DEST
E' presente un sovraccarico del modulo di alimentazione. 

dei cavi e del motore. 
M137.7-AVVISO SURRISCALDAMENTO MOTORE ASSE Z1D DESTACKER 1
E' presente un surriscaldamento del motore. 

dei cavi e del motore. 

M136.1-CENTRATORE 3_STAZIONE 1-ASSE NON AZZERATO 

E' stata impostata una quota di lavoro oltre i limi
M136.3-IMPOSTAZIONE QUOTE ERRATA ASSE Z1D DESTACKER 1 
E' stata impostata una quota di lavoro oltre i limiti software co

M136.5-IMPOSTAZIONE QUOTE ERRAT
E' stata impostata una quota di lavoro oltre i limiti software consentiti. 

M136.6-CENTRATORE 3_STAZIONE 1-ERRORE CONTE
M136.7-CENTRATORE 3_STAZIONE 1-INTERVENT

Controllare se impedimenti meccanici determinano il surriscaldamento del motore 
e la corretta taratura della protezione termica rispetto ai dati di targa del motore. 
M139.0-REGOLAZIONE VERTICALE NO
Con anomalia attiva non è possibile introdurre il 

M139.1-REGOLAZIONE VERTICALE SENZA ZERO 
Con anomalia attiva non è possibile introdurre il ciclo automatico. 
Comandare l'azzeramento della regolazione verticale. 

M139.2-REGOLAZIONE VERTICALE IN INTER
M139.3-AA CONTEGGIO IMPULSI REGOLAZIONE VERTICA
Controllare il corretto funzionamento del sensore conteggio impulsi, SQ342C. 
M139.4-INTERVENTO PROTEZIONE TERMICA



M139.5-FINECORSA ARRESTO DISCESA/SALITA REGOLAZIONE VERTICALE GUASTI 

 (QS360B) 
E’ intervenuta la protezione termica del centratore. 

e la corretta taratura della protezione termica rispetto ai dati di targa del motore. 

Il motore non è abilitato. Disabilitare e riabilitare il drive 
STACKER 2 

E' presente un surriscaldamento del motore. 

M138.2-PROCEDURA SALVATAGGIO DATI SU CF CARD NON COMPLETATA 

ESTACKER 2 
E' presente un sovraccarico del modulo di alimentazione. 

el motore. 

AD ENCODER 

E 2_STAZIONE 2-REGOLAZIONE NON IN POSIZIONE 

E 2_STAZIONE 2-ASSE NON AZZERATO 
O SX (QS299B) 

iscaldamento del motore. 

9B) 
La protezione termica del motore è intervenuta. 

damento del motore. 

BI IN POSIZIONE CENTRALE 

TACKER NR.1 E 2 NON COMPATIBILI 

sizioni di Start. 

elle due posizioni di Start. 
zione centrale. 

 
mente. 

(SQ342E/SQ342F) 
Controllare il corretto funzionamento dei sensori di arresto; 
sono eccitati contemporaneamente.  

M139.6-CENTRATORE 2_STAZIONE 2-ERRORE CONTEGGIO IMPULSI 
M139.7-CENTRATORE 2_STAZIONE 2-INTERVENTO PROTEZIONE TERMICA MOTORE

Controllare se impedimenti meccanici determinano il surriscaldamento del motore 

M138.0-MOTORE ASSE Z2D DESTACKER 2 NON IN COPPIA 

M138.1-AVVISO SURRISCALDAMENTO MOTORE ASSE Y2D DE

Verificare che il motore non sia bloccato; controllare il corretto funzionamento 
dei cavi e del motore. 

Con anomalia attiva è necessario inviare nuovamente i parametri.  
M138.3-AVVISO SOVRACCARICO TERMICO MODULO DI POTENZA ASSE Z2D D

Verificare che il motore non sia bloccato; controllare il corretto funzionamento 
dei cavi e d
M138.4-AVVISO SURRISCALDAMENTO MOTORE ASSE Z2D DESTACKER 2 
E' presente un surriscaldamento del motore. 
Verificare che il motore non sia bloccato; controllare il corretto funzionamento 
dei cavi e del motore. 

M138.5-CENTRATORE 2_STAZIONE 2-ERRORE CARICAMENTO VALORE DI PRESET 

M138.6-CENTRATOR

M138.7-CENTRATOR
M141.0-INTERVENTO PROTEZIONE TERMICA MOTORE CARRELLO MAGAZZIN
La protezione termica del motore è intervenuta. 
Controllare se qualche impedimento meccanico ha determinato il surr
M141.1-DOPPIO PEZZO SU NASTRO 
E' stata rilevata la presenza di un doppio pezzo dalla Centralina controllo doppio foglio DPF370A 
M141.2-INTERVENTO PROTEZIONE TERMICA MOTORE CARRELLO MAGAZZINO DX (QS31

Controllare se qualche impedimento meccanico ha determinato il surriscal

M141.3-UNO DEI DUE DESTACKER DEVE ESSERE IN POSIZIONE CENTRALE 

M141.4-DESTACKER NR.1 E 2 ENTRAM

M141.5-POSIZIONE DI START DES
M141.6-ASSE Y1D DESTACKER NR.1 NON IN POSIZIONE DI START 
L'asse Y del Destacker non si trova in una delle due po
Le posizioni di start sono sopra il magazzino o in posizione centrale. 
M141.7-ASSE Y2D DESTACKER NR.1 NON IN POSIZIONE DI START 
L'asse Y del Destacker non si trova in una d
Le posizioni di start sono sopra il magazzino o in posi
M140.0-FINECORSA POSIZIONE CARRELLO MAGAZZINO SX GUASTI (SQ320B/SQ320C)
I finecorsa che indicano le posizioni avanti e indietro del carrello sono eccitati contemporanea



M140.1-NASTRO OCCUPATO 

Verificare se il sensore di Presenza pezzo a 
X, è eccitato. 

M140.2-NASTRO NON IN POSIZIONE PER CONSENSO RILASCIO PEZZO 

NTO VALORE DI PRESET AD ENCODER 

IN POSIZIONE 

O 

PULSI 
ZIONE TERMICA MOTORE (QS362B) 

to del motore 
e la corretta taratura della protezione termica rispetto ai dati di targa del motore. 

M143.0-MANCA ARIA DESTACKER (PS271B) 

Non è possibile movimentare in manuale l'asse Y o inserire il ciclo automatico. 

non è compatibile con la presenza o no del pezzo sull'organo di presa. 
TIBILI 

 devono coincidere. 
 COMANDO ASSE Z1D DESTACKER 

M143.4-ASSE Y2D DESTACKER NR.2 NON IN POSIZIONE PER DISCESA ASSE Z2D DESTACKER 

Per comandare la discesa dell'asse Z2D l'asse Y2D deve essere in centro o sul magazzino. 
DO ASSE Z2D DESTACKER 

2 
re in centro o sul magazzino 

ma la sua posizione non deve coincidere con quella dell'asse Y2D. 
SA 

I LAVORO 

 del destacker si trovi 

M142.1-NASTRO NON ABILITATO (INSERIRE I DRIVE) 

 

Manca il consenso a rilasciare per il destacker. 

inizio nastro, SQ339D da magazzino DX e SQ339C da magazzino S

Manca il consenso a rilasciare per il destacker. 
Verificare se il nastro si trova in posizione di fine 
passo. 

M140.3-CENTRATORE 3_STAZIONE 2-ERRORE CARICAME

M140.4-CENTRATORE 3_STAZIONE 2-REGOLAZIONE NON 

M140.5-CENTRATORE 3_STAZIONE 2-ASSE NON AZZERAT

M140.6-CENTRATORE 3_STAZIONE 2-ERRORE CONTEGGIO IM
M140.7-CENTRATORE 3_STAZIONE 2-INTERVENTO PROTE
E’ intervenuta la protezione termica del centratore. 
Controllare se impedimenti meccanici determinano il surriscaldamen

M143.1-ASSE Z2D DESTACKER 2 NON ALTO 

La posizione di alto attiva, su nastro o magazzino, 

M143.2-POSIZIONI DI ALTO ASSI Z DESTACKER NR.1 E 2 NON COMPA
Per movimentare l'asse Y in manuale le posizioni di alto dei destacker non
M143.3-ASSE Y2D DESTACKER NR.2 NON IN POSIZIONE PER
1 
Per comandare la discesa dell'asse Z1D l'asse Y2D deve essere in centro o sul magazzino 
ma la sua posizione non deve coincidere con quella dell'asse Y1D. 

NR.2 

M143.5-ASSE Y1D DESTACKER NR.1 NON IN POSIZIONE PER COMAN

Per comandare la discesa dell'asse Z2D l'asse Y1D deve esse

M143.6-DISCESA ASSE Z2D DESTACKER NR.2 IN CENTRO ESCLU
Le quote impostate di Asse Z alto e di Asse Z basso in posizione centrale coincidono. 
M143.7-STRUTTURA DESTACKER NON IN POSIZIONE D
Non è possibile movimentare in manuale i destacker. 
Per eseguire i comandi è necessario che la struttura del destacker si trovi 
in posizione sopra uno dei magazzini e sia bloccata. 
M142.0-STRUTTURA DESTACKER NON IN POSIZIONE DI LAVORO 
Non è possibile movimentare in manuale i carrelli dei magazzini e le tavole elevatrici. 
Per eseguire i comandi è necessario che la struttura
in posizione sopra uno dei magazzini e sia bloccata. 

M142.2-ERRORE CICLO POSIZIONAMENTO DESTACKER 
E' stato raggiunto il tempo massimo impostato per eseguire il ciclo 
di posizionamento dei Destacker.



M142.3-PEZZO PERSO ORGANO DI PRESA DESTACKER NR.2 (SP278E) 

ACKER 

ACKER 

. 
ACKER 

NON LAVORA 

Durante la traslazione della struttura in avanti o indietro 

Verificare il suo corretto funzionamento. 

M145.0-CANCELLO C4 APERTO O SBLOCCATO 

M145.1-CANCELLO C5 APERTO O SBLOCCATO 

M145.2-CANCELLO C6 APERTO O SBLOCCATO 

M145.3-PROTEZIONI DA LINEA COIL APERTE 

SIZIONE PER DISCESA ASSE Z1D DESTACKER 

agazzino. 
M145.6-ERRORE DURANTE TRASFERIMENTO RICETTA 

Ripetere l'operazione di caricamento del programma. 

M145.7-FOTOCELLULA PRESSA LATO FRONTE INTERVENUTA 

L'asse Y del destacker non si trova sul magazzino o in centro 

M144.1-DESTACKER NR.2 FUORI POSIZIONE 

0B) 

Durante la traslazione in posizione centrale o in posizione centrale 

352B) 

RONTO (INV354B) 

R.1 NON PRONTO (INV356B) 

Durante la traslazione in posizione centrale o in posizione centrale 
 viene a mancare il segnale di Presenza Pezzo, controllare il vacuostato di presenza pezzo. 

M142.4-TEMPO MASSIMO ESECUZIONE CICLO TRASLAZIONE STRUTTURA DEST
E' stato raggiunto il tempo massimo impostato 
per eseguire il ciclo di traslazione della struttura. 
Verificare se il ciclo si è arrestato e il funzionamento 
dei sensori che identificano le posizioni. 
M142.5-TEMPO MASSIMO SBLOCCAGGIO OTTURATORI STRUTTURA DEST
E' stato raggiunto il tempo massimo impostato 
 per sbloccare gli otturatori. 
Verificare il funzionamento dei sensori SQ287B/C/D/E di struttura sbloccata
M142.6-TEMPO MASSIMO BLOCCAGGIO OTTURATORI STRUTTURA DEST
E' stato raggiunto il tempo massimo impostato 
 per bloccare gli otturatori. 
Verificare il funzionamento dei sensori SQ287B/C/D/E di struttura sbloccata. 

M142.7-SENSORE RALLENTAMENTO VELOCITA' STRUTTURA DESTACKER 
(SQ286D) 

il sensore di rallentamento non è interventuo. 

M145.4-NASTRO DI SCARICO SCOLLEGATO 
M145.5-ASSE Y1D DESTACKER NR.1 NON IN PO
NR.1 
Per comandare la discesa dell'asse Z1D l'asse Y1D deve essere in centro o sul m

Errore nel caricamento del programma Destacker. 

M144.0-DESTACKER NR.1 FUORI POSIZIONE 

e contemporaneamente l'asse Z non è alto. 

L'asse Y del destacker non si trova sul magazzino o in centro 
e contemporaneamente l'asse Z non è alto. 

M144.2-INVERTER CENTRATORE NR.1 STAZIONE NR.1 NON PRONTO (INV35
M144.3-PEZZO PERSO ORGANO DI PRESA  DESTACKER NR.1 (SP273E) 

 viene a mancare il segnale di Presenza Pezzo, controllare il vacuostato di presenza pezzo. 

M144.4-INVERTER CENTRATORE NR.2 STAZIONE NR.1 NON PRONTO (INV

M144.5-INVERTER CENTRATORE NR.3 STAZIONE NR.1 NON P

M144.6-INVERTER CENTRATORE NR.4 STAZIONE N



M144.7-INVERTER CENTRATORE NR.1 STAZIONE NR.2 NON PRONTO (INV358B) 

M147.0-FOTOCELLULA PRESSA LATO RETRO INTERVENUTA 

in posizione di Alto il sensore di arresto asse Z discesa è eccitato. 
Q278F) 

rresto asse Z discesa è eccitato. 

R.2 NON PRONTO (INV362B) 

NTRATORE NR.4 STAZIONE NR.2 NON PRONTO (INV364B) 

KER 
rimento della ricetta i Drive del Destacker devono essere spenti; 

entare in manuale l'asse Y o inserire il ciclo automatico. 
La posizione di alto attiva, su nastro o magazzino, 

M146.2-MAGAZZINI DESTACKER VUOTI 

8E) 

  

USA 
Le quote impostate di Asse Z alto e di Asse Z basso in posizione centrale coincidono. 

TACKER NR.1/2 

OLLATO DAL CONTROLLO SPESSORE 
370A). 

PARTENZA DESTACKER NR.2 

PARTENZA DESTACKER NR.1 
M149.3-ERRORE FASE DI PRESET ASSI 

M149.6- 

M147.1-INVERTER CENTRATORE NR.2 STAZIONE NR.2 NON PRONTO (INV360B) 
M147.2-SENSORE ARRESTO DISCESA ASSE Z1D GUASTO (SQ273F) 
Con Asse Z destacker 
M147.3-SENSORE ARRESTO DISCESA ASSE Z2D GUASTO (S
Con Asse Z destacker in posizione di Alto il sensore di a

M147.4-INVERTER CENTRATORE NR.3 STAZIONE N
M147.5-ARRESTO A FINE PRODUZIONE 
E' stato raggiunto il lottopezzi impostato per il Destacker. 

M147.6-INVERTER CE

M147.7- 
M146.0-MANCANO CONDIZIONI PER TRASFERIMENTO RICETTA DESTAC
Per consentire il trasfe
non deve essere già attivo il trasferimento e non deve essere attiva 
la funzione di lettura dall'azionamento. 
M146.1-ASSE Z1D DESTACKER NR.1 NON ALTO 
Non è possibile movim

non è compatibile con la presenza o no del pezzo sull'organo di presa. 

Entrambi i magazzini non sono stati abilitati. 
Riarmare i magazzini. 
M146.3-ORGANO DI PRESA DESTACKER NR.2 OCCUPATO (SP27
Anomalia presenza pezzo sull'organo di presa del Destacker. 
Verificare che il pezzo non sia presente. 
M146.4-ORGANO DI PRESA DESTACKER NR.1 OCCUPATO (SP273E)
Anomalia presenza pezzo sull'organo di presa del Destacker. 
Verificare che il pezzo non sia presente. 
M146.5-DISCESA ASSE Z1D DESTACKER NR.1 IN CENTRO ESCL

M146.6-MANCA CONSENSO DA NASTRO PER DISCESA/RILASCIO DES
ll nastro risulta occupato, sensore SQ339D stazione 2 o SQ339C stazione 1 nastro eccitati, 
oppure il nastro non si trova nella posizione di fine passo. 
M146.7-TEMPO MAX ATTESA CONSENSO DA NASTRO 
E' trascorso il tempo massimo di attesa per rilasciare il pezzo sul nastro. 
M149.0-PEZZO A FINE NASTRO DI CARICO NON CONTR
Verificare il funzionamento della centralina controllo spessore (DPF

M149.1-TEMPO MASSIMO ATTESA CONDIZIONI DI 

M149.2-TEMPO MASSIMO ATTESA CONDIZIONI DI 

Errore nella procedura di preset assi. Ripetere la procedura 

M149.4- 

M149.5- 



M149.7-ERRORE APPRENDIMENTO QUOTE REGOLAZIONI 
Eseguire nuovamente il comando di memorizzazione delle quote. 

M148.0-CENTRATORE 4_STAZIONE 2-ERRORE CARICAMENTO VALORE DI PRESET AD ENCODER 

E 

IONE TERMICA MOTORE (QS364B) 

0A) 
nto della centralina controllo spessore (DPF370A). 

F370A) 
370A). 

DIZIONI DI PARTENZA DESTACKER NR.2 

RELLO MAGAZZINO DX

AGAZZINO DX 

N FINE PACCO MAGAZZINO SX 

REMUTA 

M148.1-CENTRATORE 4_STAZIONE 2-REGOLAZIONE NON IN POSIZION

M148.2-CENTRATORE 4_STAZIONE 2-ASSE NON AZZERATO 

M148.3-CENTRATORE 4_STAZIONE 2-ERRORE CONTEGGIO IMPULSI 
M148.4-CENTRATORE 4_STAZIONE 2-INTERVENTO PROTEZ
E’ intervenuta la protezione termica del centratore. 
Controllare se impedimenti meccanici determinano il surriscaldamento del motore 
e la corretta taratura della protezione termica rispetto ai dati di targa del motore. 
M148.5-CONTROLLO SPESSORE SU NASTRO NON IN FUNZIONE (DPF37
Verificare il funzioname
M148.6-SEGNALI CENTRALINA CONTROLLO SPESSORE NON CORRETTI (DP
Verificare il funzionamento della centralina controllo spessore (DPF
M148.7-ASSENZA SEGNALI CENTRALINA CONTROLLO SPESSORE (DPF370A) 
Verificare il funzionamento della centralina controllo spessore (DPF370A). 

M151.0- 

M151.1-ATTESA CONDIZIONI DI PARTENZA DESTACKER NR.1 

M151.2-ATTESA CON

M151.3-INTERVENUTA FOTOCELLULA DI SICUREZZA TRASLAZIONE CARRELLO MAGAZZINO SX

M151.4-INTERVENUTA FOTOCELLULA DI SICUREZZA TRASLAZIONE CAR

M151.5-SVUOTAMENTO NASTRO ATTIVO CON FINE PACCO M

M151.6-SVUOTAMENTO NASTRO ATTIVO CO

M151.7-EMERGENZA PULSANTIERA KL65 P

M150.0-EMERGENZA PULSANTIERA CANCELLO MAGAZZINO SX PREMUTA 

M150.1-EMERGENZA PULSANTIERA CANCELLO MAGAZZINO DX PREMUTA 

M150.2-EMERGENZA PULSANTIERA KL590 PREMUTA 

M150.3-EMERGENZA PULSANTIERA KL1 PREMUTA 

M150.4-EMERGENZA DA LINEA COIL INTERVENUTA 

M150.5-CARICAMENTO RICETTA DESTACKER IN CORSO 

M150.6-EMERGENZA PULSANTIERA KL5505 PREMUTA 

M150.7-EMERGENZA DA PRESSA INTERVENUTA 
 



 
 

12 -  Pulsantiera Mobile (MP177
 

) 

itare la movimentazione 
possibile effettuare solo alcune operazioni quali: 
iposizionamento, Advance/Reverce); 

- Diagnosi stato Destacker e Transfer e Visualizzazione allarmi macchina. 

automaticamente vengono disabilitati i comandi del Transfer dalla pulsantiera principale e l’accesso 

 

Questa macchina è dotata di una pulsantiera mobile tipo MP177 per facil
del Transfer e del Destacker. Dalla Teachin è 

- Movimentazione manuale (JOG, R

Per permettere il comando dalla teachin è necessario abilitarla tramite apposito pulsante, 

ad alcune pagine (impostazione dati e comandi manuali).  



 

12.1  –  Comandi Generali 
 
 

 
 

 
 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 stato del led può assumere i seguenti stati: 
o SPENTO: pulsantiera disabilitata 

ma i comandi di movimento non 

andi di movimento abilitati: 
nimento drive. Lo stato del led può assumere i seguenti 

 
o eno un asse è abilitato 

o SPENTO : modo JOG transfer non attivo 
me macchina. 

 

 
 

 

 

 
 
 

 
 
- F1: abilitazione pulsantiera mobile. Lo

o LAMPEGGIANTE : pulsantiera è inclusa, 
abilitati 

o ACCESO:  pulsantiera è inclusa e com
- F3: comando accensione/speg

stati: 
o SPENTO: tutti gli assi sono disabilitati

LAMPEGGIANTE : alm
o ACCESO:  tutti gli assi macchina sono abilitati 

- F5: Pulsante Modo Teach-in.  
Permette l’attivazione del modo JOG su transfer.  
o ACCESO: Modo JOG transfer attivo 

- F7: Pulsante reset allarmi. Il led è lampeggiante in presenza di un allar

SOFTKEY 
o TRANSFER: richiam

pagina gestione 
comandi Transfer.  

DESTACKER: 
richiamo pagina 
gestione comandi 

 
SERVIZI: richiamo 

 

Destacker. 

pagina Servizi. 
 
ABOUT: richiamo 
pagina intestazione 
Impianto. 
 
LINGUA: richiamo 
pagina impostazione 
lingua. 
 
BYPASS: Bypass 
sicurezze in manuale.

 

 
Figura 12.1-Pagina principale pulsantiera di Teachin 



Questi comandi sono attivi in tutte le pagine. Di seguito invece è riportata la descrizione dei 

comandi da F8 a F14. Questi generalmente hanno il comportamento descritto di seguito,  però 

possono effettuare operazioni diverse a seconda della pagina in cui si trovano: 

- F8: Pulsante rilascio organo di presa Transfer 
na principale. 

uito sono descritte le sottopagine a cui si accede tramite i pulsanti Software presenti nella 

a principale 

principale gestione comandi Transfer. 

accia riferimento alla 

tazione della Macchina 

 sotto password Superuser. 

- F2: Pulsante Jog+/Advance Transfer 
- F4: Pulsante Jog-/Reverse Transfer 
- F6: Pulsante presa organo di presa Transfer 

- F9-  TERMINA: in genere esce dalla pagina corrente  e torna alla pagi
- F13- <<: attiva pagina precedente  
- F14- >>: attiva pagina successiva 

 

Di seg

pagina principale. 

Descrizione dei Softkey presenti nella pagin

 

- TRANSFER: richiamo pagina 
 
- DESTACKER: richiamo pagina principale gestione comandi Destacker. 
 

 
Richiamo pagina servizi. Per le funzionalità si f
pulsantiera principale. 

 
 
 

 
  Pulsante Richiamo Pagina Intes
 
 
 

Pulsante Bypass sicurezze in Manuale, pulsante
 
 
 



 

12.1.1  –  Pagina Principale Destacker 
 

 
 

Visualizzazione Stato Impianto. 
impianto sono: 

atico / In Ciclo. 

 
 di Start 

Destacker, nastro e regolazione verticale. 
di Start attiva. 

Scritta sfondo rosso = Posizione di Start non attiva. 

 
cker. 

Campo visualizzazione Tempo ciclo attuale Destacker 1 e 2. 

 

Gli stati possibili dell’
Emergenza / Manuale / Autom

 
 Visualizzazione Posizione Attuale Assi Destacker 
 e nastro. 
 

Campo visualizzazione Posizione

Scritta sfondo verde = Posizione 

 

Campo visualizzazione programma attivo Desta
 

 



 
 

Pulsante selezione Modalità di Movimento del Destacker in Ciclo Manuale. 
Con Attiva la scritta “JOG ASSI OFF” è selezionato il Movimento del 

 a “Paracarro 

ile compreso tra 1 e 10 %) 
 
 

 
Pulsante richiamo pagina comandi manuali Destacker 
 
 
 

Destacker a Passi di Programma. 
Con Attiva la scritta “JOG ASSI ON” è selezionato il Movimento del 
Destacker in modalità JOG, l’asse si muove da “Paracarro SW – “

                              SW +”. 
 

Campo introduzione valore velocità percentuale movimento assi Destacker 
e Nastro in ciclo manuale. ( Valore impostab



 

12.1.2  –  Pagina Principale Comandi Manuali Destacker 
 
 

 
 
 

Pulsante richiamo pagina comandi manuali Destacker 1 e 2.. 
 
 
 
Pulsanti richiamo pagina comandi manuali Nastro di carico. 

 
 
Pulsanti comando Presa/rilascio elettromagneti nastro di carico. 

 
 

 

N.B.: Il Comando è attivo per tutti i magneti inclusi. 
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.1.2.1  –  Pagina Comandi Manuali Assi Destacker 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

 
 
 
 
 

 
 
 



 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
nato 

ritte si riferiscono al destacker selezionato). 

nato 

i, 

). 
 

nte, lo sfondo 
della scritta “Presa” diventa di colore verde. 

ionato). 
 
 
Campo selezione Destacker da movimentare. 

 
Pulsanti comando struttura Destacker in posizione 
indietro e avanti. 
Lo sfondo delle scritte, che indicano le posizioni, 
con posizione attiva, diventano di colore verde. 
 

 
 
 

 
 

Pulsanti comando Asse Y Destacker selezio
 campo visualizzazione quota reale assi.  e

Lo sfondo delle scritte, che indicano le posizioni, 
con posizione attiva, diventano di colore verde. 
N.B.: le sc(

 
Pulsanti comando Asse Z Destacker selezio
e campo visualizzazione quota reale assi. 
Lo sfondo delle scritte, che indicano le posizion
con posizione attiva, diventano di colore verde. 
(N.B.: le scritte si riferiscono al destacker selezionato

Pulsanti comando Rilascio Presa organo di presa 
Destacker selezionato. Con pezzo prese

(N.B.: le scritte si riferiscono al destacker selez

 
 
 



Pulsanti comando bloccaggio/sbloccaggio struttura 
destacker. 

 
rde. 

 

 magazzino SX destacker. 
Con magneti in posizione indietro o avanti la 

te, 

 
Pulsanti comando indietro/avanti magneti 
 magazzino DX destacker. 

ndietro o avanti la 
segnalazione luminosa, all’interno del pulsante, 
diventa ci colore verde. 

 
Pulsanti comando discesa/salita tavola elevatrice 
magazzino SX destacker. 
Con tavola in posizione di alto o basso la 
segnalazione luminosa, all’interno del pulsante, 
diventa di colore verde. 

Pulsanti comando discesa/salita tavola elevatrice 
magazzino DX destacker. 
Con tavola in posizione di alto o basso la 
segnalazione luminosa, all’interno del pulsante, 
diventa di colore verde. 

 
Pulsante comando discesa/salita sfogliatore Destacker nr.1 
 
 
 
 
 

Pulsante comando discesa/salita sfogliatore Destacker nr.2 
 
 
 
 
 

 

Lo sfondo delle scritte, che indicano le posizioni,
con posizione attiva, diventano di colore ve
 

Pulsanti comando indietro/avanti magneti 

segnalazione luminosa, all’interno del pulsan
diventa ci colore verde. 

Con magneti in posizione i

 

 



 

12.1.2.2  –  Pagina Comandi Manuali Nastro di Carico 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

 
 
 

 

 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

Pulsanti comando indietro / Avanti nastro di carico. 
Visualizzazione posizione attuale nastro. 
 
 

Pulsante Preset nastro alla quota “0”, il funzionamento del Pulsante è attivo 
con macchina in manuale o con drive nastro disabilitati. 
 
 

Pulsante selezione Modalità di Movimento del Nastro in Ciclo Manuale. 
Con attiva la scritta “JOG ASSI OFF” è selezionato il movimento del 
nastro in modalità Passo-Passo; il nastro viene movimentato ai passi di 
programma. Con attiva la scritta “JOG ASSI ON” è selezionato il 
Movimento del Nastro in modalità JOG, in posizione indietro e avanti. 

 
Campo impostazione velocità percentuale di movimento Asse Nastro. 
 

 
Campo selezione ON/OFF, passo nastro stazione nr.1 rilascio 
pezzo destacker, da magazzino sinistro. 

 
Campo selezi
pezzo destack
 

 

one ON/OFF, passo nastro stazione nr.2 rilascio 
er, da magazzino destro. 

 
 

Pulsa
nastro
Lo sfondo delle scritte, che indicano le posizioni, 
con p

 
Pulsante comando posizioname posizione 
di lavoro del programma attivo.
Con regolazione in posizione di lavoro , lo sfondo delle scritta è di colore verde. 
 
Pulsante memorizzazione valor

 

 

 

nti comando discesa/salita regolazione verticale 
 di carico. 

osizione attiva, diventano di colore verde. 

nto regolazione verticale nastro di carico alla 
 

e attuale regolazione verticale in programma 
attivo. 
 
 

 

 
 



Pulsant
telesco
 
 

 
Pulsante comando posizionamento regolazione nastro telescopico alla posizione di 
lavoro del programma attivo. 
Con regolazione in posizione di la a è di colore verde. 
 
Pulsante memorizzazione valore a a 
attivo. 
 
 

 
 

i comando indietro/avanti regolazione nastro 
pico. 

voro , lo sfondo delle scritt

ttuale regolazione nastro telescopico in programm

 
 

Pul hiusura regolazione bande 
nastro di carico. 
Cam e 
nas

 
 
Pulsante comando posizionament  posizione di lavoro del 
programma attivo. 
Con reg colore verde. 
 
Pulsante memorizzazione valore attuale quota regolazione bande in programma attivo. 
 
 
 

santi comando apertura/c

po visualizzazione quota attuale regolazione band
tro di carico. 

o Regolazione bande alla

olazione in posizione di lavoro , lo sfondo delle scritta è di 



 
 

 
 

Pulsanti comando indietro/avanti centratore stazione nr.1 
selezionato. 
 
 
 

 
Pulsante comando posizionamento centratore stazione nr.1 selezionato alla posizione 
di lavoro del programma attivo. 
Con regolazione in posizione di lavoro , lo sfondo delle scritta è di colore verde. 
 
Pulsante memorizzazione valore attuale quota asse centratore stazione nr.1 elezionato 
in programma attivo. 
 
 

Campi visualizzazione quota attuale assi centratori. 
Lampada segnalazione posizione di lavoro assi centratori; 
con centratore in posizione, il colore della lampada è verde. 
 

Campo visualizzazione stato memorizzazione quota 
centratore selezionato. 
 
Campo selezione Asse centratore stazione nr.1 da 
movimentare e da memorizzare la quota. 
 
Pulsanti comando apertura/chiusura centratori stazione 
nr.1 nastro di carico. 
 
 
 

 s

 

 
 
 



 

 
 
 

Pulsanti comando indietro/avanti centratore stazione nr.2 
selezionato. 
 
 
 

 
Pulsante comando posizionamento centratore stazione nr.2 selezionato alla posizione 
di lavoro del programma attivo. 
Con regolazione in posizione di lavoro , lo sfondo delle scritta è di colore verde. 
 
Pulsante memorizzazione valore attuale quota asse centratore stazione nr.2 selezionato 
in programma attivo. 
 
 

 
Campi visualizzazione quota attuale assi centratori. 
Lampada segnalazione posizione di lavoro assi centratori; 
con centratore in posizione, il colore della lampada è verde. 
 

Campo visualizzazione stato memorizzazione quota 
centratore selezionato. 
 
Campo selezione Asse centratore stazione nr.2 da 
movimentare e da memorizzare la quota. 
 
 
Pulsanti comando apertura/chiusura centratori stazione 
nr.2 nastro di carico. 
 
 
 

 



12.2 Pagine TRANSFER 
 
Premendo il pulsante TRANSFER ine di 
comando/diagnosi relative al Transfer 

 dalla pagina principale si accede alla pag

 
 

12.2.1 Pagina DIAGNOSI TRANSFER 
 

 
 
In questa pagina vengono visualizzati gli stati dei sensori di presenza pezzo e del movimento 
pneumatico sulle barre. 



 

12.2.2 Pagina Principale Comandi TRANSFER 
 

 
 
Pagina pulsanti richiamo sottopagine coma

a queste pa ne si possono effettuare i comandi manuali relativi al transfer. Esse contengono una 
selezione dei com
 
 

ndi manuali Transfer. 
 
D gi

andi presenti nelle pagine del pannello principale. In particolare: 



12.2.2.1 Pagine COMANDI TRANSFER 
 
 

 
Pagina dei comandi manuali 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
 

12.2.2.2 Pa
 
 

 
arre 

 

 

 

gine COMANDI BARRE 

Pagina dei comandi manuali per il cambio b
 
 
 

 
 
 
 
 
 



 

12.2.2.3 Pagine COMANDI NASTRO DI SCARICO 
 

 
Pagina dei comandi manuali nastro di scarico 
 
 

 
 
 
 

 

12.2.2.4 Pagine COMANDI AZZERAMENTO ASSI TRANSFER 
 

selezione dell’asse è necessario impostare il modo 
JOG nel transfer. 

 

 
 

 

 
 

 
 
 
 
 

 
 
Pagine per l’azzeramento degli assi. Per abilitare la 
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