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DESCRIZIONE DEL SISTEMA
La macchina in oggetto è una brocciatrice per la lavorazione delle bielle.

La lavorazione eseguita è la brocciatura che opererà sulla parte superiore delle bielle e dei cappelli.

La macchina è composta principalmente da:.

· Il gruppo di alimentazione pezzi grezzi. Le  coppie bielle e cappelli vengono prelevate dai nastri di alimentazione dei pezzi grezzi, da parte di un portale. Il portale costituito da due assi di movimento orizzontale (Y1) e verticale (Z1), più un dispositivo di presa con pinze che, oltre a bloccare e rilasciare i pezzi possono ruotarli di 90°. Dopo la presa il portale solleva i pezzi, li trasla orizzontalmente, e ruota le pinze in posizione verticale. Resta in attesa del passaggio del pallet, quando questo transita, il movimento dell'asse orizzontale si sincronizza alla stessa velocità della catena, questo consente di scendere, introdurre i pezzi nel pallet e dopo aver aperto le pinze, risalire ruotare le stesse in orizzontale e ritornare alla posizione iniziale.

· Un tunnel di lavorazione. In questa zona troviamo la catena porta pallet (Asse C).che muovendosi a velocità costante, sposta i pallet precedentemente caricati facendoli passare nel tunnel dove l'utensile, posizionato nella parte superiore del tunnel, per contatto strisciante esegue la lavorazione di brocciatura.

· Il gruppo di evacuazione dei pezzi lavorati. Le  coppie bielle e cappelli lavorati vengono prelevate dai pallet in uscita dal tunnel da parte del portale. Il portale costituito da due assi di movimento orizzontale (Y2) e verticale (Z2) più un dispositivo di presa con pinze che oltre a bloccare e rilasciare i pezzi possono ruotarli di 90°. Il portale resta in attesa del passaggio del pallet, quando questo transita, il movimento dell'asse orizzontale si sincronizza alla stessa velocità della catena, questo consente di chiudere le pinze e salire estraendo i pezzi dal pallet. Dopo  aver completato la salita e ruotato le pinze in orizzontale, i pezzi vengono traslati verso la tavola di scarico dove vengono appoggiati, rilasciati per poi tornare alla posizione di prelievo iniziale.

· Tavola di evacuazione.  Dopo il deposito dei pezzi dal portale , la tavola ruota di 90° portando i pezzi nella zona di scarico cappelli, dove un apposito sistema li preleva e li deposita su un nastro di uscita. Contemporaneamente nella zona di scarico bielle, un secondo sistema preleva la biella caricata nel ciclo precedente e la  deposita su un nastro di uscita.

· Una particolare funzione viene eseguita dal gruppo di riattrezzaggio dei pallet costituito da un motore (asse X) e una serie di attuatori idraulici. Questo sistema  è in grado di regolare la posizione di bloccaggio dei pezzi nel pallet per ottenere la giusta misura di asportazione del materiale dai pezzi.

SISTEMA DI CONTROLLO
Il sistema di controllo della macchina è costituito da un CNC 840D SL. La configurazione utilizzata è la seguente:
· La scheda 6FC5372-0AA30-0AA1 è il nucleo centrale di tutto il sistema di controllo, in essa risiedono il processore NCU, che ha il compito di governare gli assi di movimento, il processore PLC che si occupa della gestione di tutti gli altri componenti dell’impianto.

· L’alimentatore degli azionamenti 6SL3130-7TE23-6AA4è il modulo che converte la tensione di rete in una adatta all’alimentazione dei moduli assi, in pratica realizza un DC-Bus a cui sono connessi gli azionamenti, insieme ad essi costituisce una configurazione Solution Line. 

· Tre moduli azionamenti bi-asse 6SL3120-2TE21-8AA3 sono collegati all’alimentatore e provvedono ad azionare i sei motori assi

· un azionamento Sinamics G120 …..........e una scheda di regolazione CU240 …....... provvedono al rotazione della mola.

· N° ….  moduli di periferia ET200 presente nel quadro generale e dei box remotati provvedono a collegare al PLC gli input e gli output relativi ai componenti presenti nel quadro stesso, quelli presenti nella macchina e quelli relativi allo scambio dati con macchine esterne (portale, linea).
· La consolle di comando è costituita da un pannello operativo OP12 accoppiato a un modulo PCU, grazie ad esso ed al software di sistema installato è possibile governare la macchina con tutte le funzionalità di sistema dedicate alle funzioni di governo.

· Sotto il pannello è presente la pulsantiera di macchina da utilizzare per selezionare i modi operativi, per governare gli assi in manuale “JOG”, per avviare l’esecuzione dei programmi in automatico.
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Per quanto riguarda la parte di sicurezza della macchina, è stato installato un PLC di sicurezza PILZ tipo PNOZ al quale sono collegati i pulsanti di emergenza, chiave di sicurezza, finecorsa dei ripari perimetrali, contattori di emergenza e contattori dei ripari.

Per l’accensione della macchina bisogna effettuare le seguenti manovre:

1. Dare tensione al quadro generale attraverso l’interruttore generale bloccoporta che si trova nella prima anta a destra

2. Aspettare l’accensione e la messa in servizio del CNC e del PLC (circa 2 minuti) nel frattempo i led relativi alla tastiera di comando presente sulla consolle continueranno a lampeggiare

3. Appena il sistema sarà avviato bisognerà ripristinare i circuiti di sicurezza controllando che il pulsante di emergenza non sia premuto e poi premendo il pulsante luminoso bianco “AUSILIARI INSERITI”

4. Appena il circuito sarà ripristinato, la lampada relativa si accenderà. L’eventuale apertura di uno dei ripari perimetrali non permetterà il ripristino del circuito. Nella finestra in alto del pannello operatore si avranno una serie di informazioni relative all’anomalia che causa il non ripristino del circuito.
5. Alla prima accensione della macchina non occorre eseguire alcuna “RICERCA ZERO ASSI”, visto che gli encoder motori sono assoluti.

MODALITÀ OPERATIVE
Per tutte le informazioni di carattere generale relative all’utilizzo del controllo numerico 840D SL facciamo riferimento ai manuali utente forniti dalla Siemens in  particolare la guida operativa. Diamo in seguito un cenno su alcuni concetti di fondamentale rilevanza per l’applicazione sviluppata.

JOG
JOG è la modalità operativa manuale. Si può attivare utilizzando il pulsante [image: image3.png]


 sulla pulsantiera di macchina. In questa modalità è possibile muovere gli assi in manuale. Per ogni asse occorre prima azionare uno dei sei tasti ad esso relativo posto sulla parte destra della pulsantiera (ad esempio “Z” e utilizzando i pulsanti 
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  l’asse si muove nella direzione relativa, il tasto centrale consente di muovere gli assi con la velocità di rapido. 

La velocità di spostamento è condizionata dal selettore rotativo “OVERRIDE” posto alla destra della pulsantiera, con la posizione dello stesso su zero gli assi non si muovono, tutte le altre posizioni regolano la velocità in percentuale 0% ….120% della velocità nominale impostata nei dati macchina. 

Sotto al selettore override troviamo i due pulsanti   [image: image5.png]W)
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, azionando Feed Stop il led sottostante si accende e tutti gli assi non si muovono, l’azione sul pulsante Feed Start ripristina la possibilità di muovere gli assi. 

N.B. Queste ultime due azioni sono valide in ogni modalità operativa.
REF
Partendo dalla selezione “JOG” e azionando il tasto [image: image7.png]NS
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 si accede alla modalità “REF-POINT” questa selezione consente di eseguire la ricerca di zero degli assi. Questa operazione non è richiesta al riavvio della machina,visto che gli encoder motori sono assoluti.

Essa deve essere eseguita solo nel caso occorra tarare la posizione di zero di un asse, in seguito al disaccoppiamento del motore dalla meccanica. 

In questo caso dopo l’accensione del controllo numerico occorre portare l'asse in questione sulla posizione fisica nota, (il verticale ad esempio sarà in alto) quindi impostare il dato macchina 34100 al valore desiderato e il dato macchina 34210 al valore 1. Nella modalità “REF-POINT” si seleziona l'asse in questione  quindi premere il tasto  [image: image8.emf][image: image9.emf], senza alcun movimento la quota si presetta al valore indicato e  il dato macchina 34210 torna al valore 2, l'operazione è completa.

N.B. Queste operazioni sono estremamente delicate e devono essere eseguite solo da personale esperto addetto alla manutenzione con conoscenze dei controlli numerici.
AUTOMATICO
Automatico è la modalità operativa totalmente  automatica. Si può attivare utilizzando il pulsante [image: image10.emf] sulla pulsantiera di macchina. In questa modalità è possibile eseguire il programma principale nei due canali “CARICO” e “SCARICO”. 

Per la sua esecuzione, occorre azionare il tasto [image: image11.emf] , quindi i blocchi contenuti nel programma selezionato, saranno eseguiti in sequenza.

Per questa macchina la selezione automatica avviene quando i tre selettori a 4 posizioni sono settati a 1. lo start ciclo si esegue con il pulsante verde avvio macchina. 

Occorre che alcune condizioni siano verificate affinché sia abilitato lo start del ciclo.
All'interno dei cicli sviluppati, si fa riferimento ad una serie di  di parametri R opportunamente configurati ed assegnati di cui in seguito diamo un esaustivo elenco. 
Parametri R
I parametri R sono dei registri che il CN ha a disposizione per appoggiare i dati utili all’esecuzione dei cicli.

Sono delle vere e proprie variabili globali, assegnate ad ognuno dei canali.

Sono disponibili 100 parametri che vanno da R0 a R99 nel canale CARICO e altrettanti nel canale SCARICO. 

Alcuni parametri sono stati utilizzati per lo svolgimento dei cicli,  pertanto è di fondamentale importanza che essi non vengano alterati se non in casi eccezionali e da mani esperte.

In una parte di essi sono memorizzate le coordinate dei punti di lavoro.

Sono proprio questi i dati sensibili che non vanno assolutamente alterati.
I Parametri R utilizzati nel canale di CARICO sono:

	R10
	QUOTA Z1 IN ALTO

	R11
	QUOTA Z1 IN PRELIEVO SU NASTRI

	R12
	QUOTA Z1 IN POSIZIONE DI DEPOSITO CORSA RIDOTTA (NON UTILIZZATA)

	R13
	QUOTA Z1 IN POSIZIONE DI DEPOSITO SU PALLET

	R14
	QUOTA Z1 ABILITA ROTAZIONE DURANTE LA RISALITA

	R15
	QUOTA Y1 IN PRELIEVO SU NASTRI

	R16
	QUOTA Y1 DI SVINCOLO, ABILITA ROTAZIONE IN USCITA DAI NASTRI

	R17
	QUOTA Y1 SOGLIA DI ALLARME ARRESTO MOVIMENTO 


I Parametri R utilizzati nel canale di SCARICO sono:

	R10
	QUOTA Z2 IN ALTO

	R11
	QUOTA Z2 IN POSIZIONE DI PRELIEVO CORSA RIDOTTA (NON UTILIZZATA)

	R12
	QUOTA Z2 IN POSIZIONE DI PRELIEVO DA PALLET

	R13
	QUOTA Z2 IN DEPOSITO SU TAVOLA

	R14
	QUOTA Z2 ABILITA ROTAZIONE DURANTE LA RISALITA

	R15
	QUOTA Y2 IN PRELIEVO DA PALLET

	R16
	QUOTA Y2 DI DEPOSITO SU TAVOLA

	R17
	QUOTA Y2 SOGLIA DI ALLARME ARRESTO MOVIMENTO 


PULSANTIERA PRINCIPALE
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La pulsantiera del pulpito principale è composta da spie luminose che indicano lo stato di funzionamento della macchina e da pulsanti e selettori per i comandi.
Nella fila superiore sono presenti le segnalazioni di ciclo lubrificazione in corso, di macchina nella posizione iniziale, di macchina riattrezzata e di ciclo lavorazione in corso.

Le due file centrali di pulsanti sono costituite dai comandi di marcia e arresto della centralina idraulica, marcia e arresto refrigerante, comando di ciclo lubrificazione manuale, richiesta apertura ripari del lato destro della macchina divisi per carico e scarico, accensione e spegnimento dell’illuminazione della macchina, reset di eventuali allarmi o segnalazioni presenti, prova lampade, pulsanti di avvio e arresto ciclo macchina ed infine il selettore funzione macchina (posizione 1= automatico – posizione 4= manuale).
Nell’ultima fila sono presenti un selettore per il funzionamento della macchina a vuoto (effettua lo svuotamento con macchina in ciclo), la possibilità di selezionare il materiale in lavorazione (ghisa o acciaio) che varia la forza di brocciatura, il pulsante di ripristino ausiliari che deve essere premuto dopo l’intervento di un’emergenza o dell’apertura di una protezione perimetrale ed il pulsante di abilita movimenti. Questo viene utilizzato con la macchina in manuale per eseguire le funzioni delle zone di carico o scarico selezionate sul pannello HMI nella pagina MANUALI.

UTILIZZO HMI
Per la gestione della macchina, l'impostazione dei parametri, visualizzazione stato operativo, visualizzazione allarmi e dati operativi, si utilizza il pannello operatore.

Oltre alle pagine video classiche del CNC è stato installato un pacchetto software per la realizzazione e la gestione di pagine grafiche supplementari.

Le pagine video installate vengono spiegati nei paragrafi successivi. Per potersi muovere tra la pagine si utilizzano i tasti funzione che si trovano nella parte inferiore dello schermo.

I tasti funzione si trovano su due livelli prima si sceglie il menù con uno dei tasti della fila inferiore, poi con i tasti della fila superiore si completa la selezione della pagina

Di seguito spiegheremo il funzionamento di ogni singola pagina.

 VISTA IMPIANTO
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La pagina sopraelencata serve per la visualizzazione delle condizioni attuali della macchina . L'operatore può consultare lo stato delle principali funzioni.

A dx sono rappresentati gli stati relativi alla zona di carico, a sx quelli della zona di scarico.
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La pagina sopraelencata serve per la visualizzazione delle condizioni attuali delle inserzioni ausiliarie sulla macchina . L'operatore può consultare lo stato delle principali funzioni.

CONTEGGI
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in essa sono riportati i valori accumulati durante la produzione, nel conteggio dei pezzi prodotti. Il campo di conteggio senza reset si incrementa ad ogni pezzo lavorato, così come quello sottostante, che però a differenza del primo, può essere azzerato utilizzando l'apposito tasto. Questo tasto ha effetto solo in manuale senza il ciclo in corso.

In alto troviamo indicazioni relative all'utensile in macchina, con il numero di pezzi lavorati e la percentuale di vita utensile consumata.

TEMPI
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in essa sono riportati i valori rilevati, durante la produzione, dei tempi di esecuzione dei cicli localmente ai quattro sottogruppi: 01=zona carico da nastri, 02=portale di carico, 03=portale di scarico, 04=zona di evacuazione pezzi.

FORZA DI BROCCIATURA
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in essa sono riportati i valori percentuali del controllo di sforzo esercitato dalla catena sui pallet.

Il grafico a sx rappresenta il valore rilevato dalla cella di carico, che continuamente misura il tiro della catena. Il grafico a dx rappresenta il valore impostato come soglia di arresto dell'avanzamento catena.

Quando il valore rilevato risulta >= alla soglia, la catena si arresta e compare l'allarme relativo. Il valore di soglia è modificabile utilizzando i tasti Aumenta/diminuisci.

VELOCITÀ DI BROCCIATURA
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in essa è riportato il valore della velocità di avanzamento dalla catena che trasporta i pallet.

Il grafico rappresenta il valore espresso in metri/minuto, impostabile da 0...10 utilizzando i tasti Aumenta/diminuisci. 
Nota Bene: le variazioni della velocità hanno effetto solo al prossimo avvio ciclo, sarebbe perciò consigliabile modificare tale valore in modalità manuale.

Se si vuole variare la velocità con il ciclo in corso, si può utilizzare il selettore di Override posto sulla pulsantiera macchina.

SETUP QUOTE CARICO
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in essa sono elencati i parametri significativi per il ciclo del portale di carico, che sarà eseguita durante il normale ciclo automatico, questi valori sono stati impostati durante la fase di messa a ponto dei cicli, l'operatore potrà modificarli, qualora dovesse essere necessario. Dopo l'impostazione dei dati l'operatore dovrà azionare il testo “Scrivi Parametri R”, in modo da rendere attive le modifiche. L'attivazione è abilitata solo in manuale senza il programma in esecuzione.

Elenchiamo i parametri esposti:

QUOTA Z ALTO=R10 
posizione asse Z1 per la traslazione prima e dopo il deposito

QUOTA Z PREL=R11
posizione asse Z1 per la presa dei pezzi dal nastro

QUOTA Z BASSO1=R12
posizione asse Z1 per il deposito corsa ridotta (non attivo)

QUOTA Z BASSO2=R13
posizione asse Z1 per il deposito su pallet

QUOTA Z AB ROT=R14
posizione asse Z1 per iniziare la rotazione pinze in risalita

QUOTA Y PREL =R15
posizione asse Y1 per il prelievo dei pezzi dal nastro

QUOTA Y SVINCOLO=R16
posizione asse Y1 per iniziare la rotazione pinze prima del deposito

QUOTA Y SOGLIA FERMO=R17
 posizione asse Y1 limite massimo in accoppiamento
Nota bene: una variazione arbitraria di tali valori può provocare danni irreparabili alla macchina, in caso di dubbi sulla sua attendibilità si consiglia di eseguire la procedura di verifica delle posizioni selezionate in modalità manuale.
azionando il tasto “Leggi Parametri R” si prelevano i valori correnti dei suddetti parametri.

SETUP QUOTE SCARICO
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in essa sono elencati i parametri significativi per il ciclo del portale di scarico, che sarà eseguita durante il normale ciclo automatico, questi valori sono stati impostati durante la fase di messa a punto dei cicli, l'operatore potrà modificarli, qualora dovesse essere necessario. Dopo l'impostazione dei dati l'operatore dovrà azionare il testo “Scrivi Parametri R”, in modo da rendere attive le modifiche. L'attivazione è abilitata solo in manuale senza il programma in esecuzione.

Elenchiamo i parametri esposti:

QUOTA Z ALTO=R10 
posizione asse Z2 per la traslazione prima e dopo il deposito

QUOTA Z BASSO1=R11
posizione asse Z2 per il prelievo corsa ridotta (non attivo)

QUOTA Z BASSO2=R12
posizione asse Z2 per il prelievo da pallet

QUOTA Z DEPOSITO=R13
posizione asse Z2 per il deposito dei pezzi sulle tavola

QUOTA Z AB ROT=R14
posizione asse Z2 per iniziare la rotazione pinze in risalita

QUOTA Y PREL =R15
posizione asse Y2 per il prelievo dei pezzi dal pallet

QUOTA Y SVINCOLO=R16
posizione asse Y2 per iniziare la rotazione pinze dopo il deposito

QUOTA Y SOGLIA FERMO=R17
posizione asse Y2 limite massimo in accoppiamento
Nota bene: una variazione arbitraria di tali valori può provocare danni irreparabili alla macchina, in caso di dubbi sulla sua attendibilità si consiglia di eseguire la procedura di verifica delle posizioni selezionate im modalità manuale.
azionando il tasto “Leggi Parametri R” si prelevano i valori correnti dei suddetti parametri.

SETUP QUOTE ATTREZZAGGIO
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in essa sono elencati i parametri significativi per il ciclo attrezzaggio dei pallets.

Questa procedura è stata eseguita durante la fase di messa a punto iniziale della macchina, i valori sono stati impostati in base al risultato metrologico in modo da ottenere su ogni pallet la tolleranza ammessa nel risultato della lavorazione.

La procedura può essere ripetuta a discrezione dell'operatore qualora dovesse essere riscontrato un errore nella lavorazione dei pezzi, in base agli errori rilevati su ogni pallet è possibile inserire nel campo correzione, l'errore così come è stato misurato, con segno negativo se il pezzo risulta maggiorato e positivo se risulta minorato. Dopo l'impostazione dei dati l'operatore dovrà azionare il tasto “Correggi Riattrezzaggio”, in tal modo le correzioni vengono sommate alle quote  precedentemente memorizzate, quindi si azzerano le correzioni. Dopo le modifiche eseguire il ciclo di riattrezzaggio e verificare che la correzione sia stata efficace.

Nota bene: una variazione arbitraria di tali valori può provocare danni irreparabili alla macchina.
Il ciclo di riattrezzaggio non è vincolante per l'esecuzione delle lavorazioni, andrebbe comunque eseguito periodicamente per mantenere efficienti i dispositivi utilizzati, altrimenti inoperosi per troppo tempo, potrebbero degradare il loro funzionamento.

 MANUALI
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La pagina sopraelencata serve per l'esecuzione di alcune funzioni manuali  da eseguire quando il selettore modi di funzionamento della pulsantiera principale è in posizione 4, mentre gli altri posti sulle pulsantiere remote sono in posizione 1.

Utilizzando il touch-pad in dotazione al pannello operatore si può cliccare sul campo con la descrizione dei movimenti, in tal modo si apre un menu a tendina che consente di scorrere l'elenco completi dei comandi. Dopo la selezione di quello desiderato, il menù si chiude visualizzando nel campo il comando scelto a questo punto azionando il pulsante di esecuzione movimenti manuali, se le condizioni sono valide il movimento viene eseguito.

Queste funzioni sono eseguibili anche dalle due pulsantiere remote, vedi pagine successive per la descrizione.
LISTE COMANDI MANUALI ZONA CARICO:
	Num
	 Descrizione

	0
	 Indicazione di scarico in posizione di riposo

	1
	 Indicazione di Avviso compl.

	3
	 Con pezzi

	4
	 Senza pezzi

	6
	 Inserzione assi

	7
	 Disinserzione assi

	8
	 Inserzione nastro trasportatore

	9
	 Disinserzione nastro trasportatore

	10
	 Chiudere singolarizzatore aste

	11
	 Chiudere singolarizzatore cappelli

	12
	 Spintore verso posizione macchina

	13
	 Spintore verso posizione nastro

	14
	 Aprire singolarizzatore aste

	15
	 Aprire singolarizzatore cappelli

	16
	 Caricamento giù

	17
	 Controllo tipo controllare

	18
	 Chiudere pinze

	19
	 Controllo tipo indietro

	20
	 Caricamento in su

	21
	 Caricamento verso posizione macchina

	22
	 Dispositivo di orientamento pinze verso posizione macchina

	23
	 Caricamento giù

	24
	 Aprire pinze

	25
	 Caricamento in su

	26
	 Dispositivo di orientamento pinze verso posizione nastro

	27
	 Caricamento verso posizione nastro

	28
	 Inserzione azionamento

	40
	 Sbloccare dispositivo di bloccaggio prima del tunnel

	41
	 dispositivo di bloccaggio prima del tunnel

	42
	 Jog: caricamento in su

	43
	 Jog: caricamento in giu

	44
	 caricamento verso posizione macchina

	45
	 caricamento verso posizione nastro

	46
	 spostamento interasse avanti

	47
	 spostamento interasse indietro

	55
	 indicazione attrezzare in posizione di riposo

	56
	 indicazione avviso  completamento attrezzare

	57
	 inserzione interasse

	58
	 spostare spostamento cappelli

	59
	 sbloccare sbloccaggio interasse

	60
	 riposizionare riposo interasse

	61
	 inserzione azionamento

	62
	 controsupporto interasse avanti

	63
	 spostare spostamento interasse

	64
	 bloccare sbloccaggio

	65
	 controsupporto interasse indietro

	66
	 Spostamento interasse indietro

	67
	 inserzione azionamneto

	68
	 bloccaggio indietro

	69
	 bloccaggio interasse indietro

	70
	 bloccaggio interasse ripos. indietro

	71
	 spostamento controllo finale spostare

	72
	 arresto laterale cappello verso pos. 13

	
	


La pagina analoga serve per l'esecuzione delle funzioni manuali zona scarico da eseguire quando il selettore modi di funzionamento della pulsantiera principale è in posizione 4, mentre gli altri posti sulle pulsantiere remote sono in posizione 1.

LISTE COMANDI MANUALI ZONA SCARICO
	Num
	 Descrizione

	1
	 indicazione di avviso di completamento

	6
	 inserzione assi

	7
	 disinserzione assi

	10
	 unitïà lineare cappelli in posizione macchina

	11
	 unitïà lineare aste in posizione nastro

	12
	 abbassare pinze cappelli

	13
	 abbassare pinze aste

	14
	 chiudere pinze cappelli

	15
	 chiudere pinze aste

	16
	 alzare pinze cappelli

	17
	 alzare pinze aste

	18
	 unitïà lineare cappelli in posizione nastro

	19
	 unitïà lineare aste in posizione base

	20
	 abbassare prensile cappelli

	21
	 abbassare prensile aste

	22
	 aprire pinze cappelli

	23
	 aprire pinze aste

	24
	 alzare pinze cappelli

	25
	 alzare pinze aste

	26
	 inserzione azionamento

	27
	 scarico verso posizione nastro

	28
	 chiudere pinze

	29
	 sbloccare cilindro sbloccaggio

	30
	 sbloccare cilindro sbloccaggio

	31
	 scarico in su

	32
	 dispositivo di orientamento pinze verso posizione nastro

	33
	 scarico verso posizione nastro

	34
	 scarico giu

	35
	 aprire pinze

	36
	 scarico in su

	37
	 scarico verso posizione macchina

	38
	 dispositivo di orientamento pinze verso posizione nastro

	39
	 scarico giu

	40
	 ruotare tavola portapezzi

	50
	 jog caricamento in su

	51
	 jog caricamento in giu

	52
	 jog caricamento verso nastro

	53
	 jog caricamento verso macchina

	65
	 indicazione cambio utensile in posizione di riposo

	66
	 indicazione cambio utensile avvio completato

	67
	 inserzione azionamento

	68
	 blocco tunnel/dispositivo di appoggio tunnel sbloccare

	69
	 alzare tunnel

	70
	 ruotare tunnel

	71
	 abbassare tunnel

	72
	 appoggiare dispositivo di appoggio tunnel

	73
	 bloccare bloccaggio tunnel
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Attraverso la pulsantiera della zona carico è possibile eseguire la maggior parte della funzioni presenti sulla pulsantiera del pulpito.
A sinistra è presente il selettore di funzionamento della macchina. A differenza della pulsantiera del pulpito, questo viene utilizzato anche per permettere di eseguire il ciclo di riattrezzaggio. Le posizioni utilizzate sono: 1 = Automatico, 2 = Riattrezzaggio, 4 = Manuale.

Nella fila superiore è presente il selettore di esclusione sicurezza porte (attualmente non utilizzato), il pulsante di abilitazione movimenti manuali, il selettore di messa a punto (permette di escludere alcuni controlli durante le movimentazioni manuali), il selettore di riattrezzaggio macchina, il selettore di blocco lavoro (non permette alla macchina di avviarsi in automatico) e il pulsante di reset anomalie eventualmente presenti.

Nella fila inferiore è possibile notare il pulsante di emergenza della macchina, il selettore di ripristino ausiliari (ripristina emergenza e porte perimetrali), il pulsante di avvio ciclo (avvia il ciclo automatico o il ciclo di riattrezzaggio), il pulsante di arresto macchina (effettua lo svuotamento dei pezzi e arresta il ciclo), il selettore sblocco assi (permette di rientrare nella zona di lavoro di un asse dopo l’intervento dell’extracorsa), i due pulsanti di apertura porte lato sinistro e lato destro della macchina ed infine il pulsante di illuminazione macchina.

UTILIZZO HMI
Sulla pulsantiera è inoltre presente un pannello operatore di tipo touch screen che permette di poter effettuare le funzioni manuali della macchina, avviare la centralina idraulica, avviare il refrigerante e visualizzare eventuali allarmi e segnalazioni.
Tutte le pagine presentano nella parte superiore le informazioni della pagina selezionata, la data e l’ora attuale. Nella parte inferiore sono presenti i pulsanti di navigazione tra le pagine.

PAGINA PRINCIPALE
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Attraverso la pagina principale è possibile avviare e arrestare la centralina ed il refrigerante attraverso i relativi pulsanti posti ai lati della pagina.
Inoltre, nella parte inferiore sono visualizzati i vari stati delle posizioni della zona carico e la condizione attuale di funzionamento della macchina, specificando se la macchina è in automatico, in ciclo, in arresto o, in caso di macchina in manuale, quale pulsantiera è abilitata.

Nella parte centrale della pagina è possibile selezionare un gruppo di comandi manuali suddiviso per funzioni.

In fondo alla pagina ci sono, inoltre il pulsante per accedere alla pagina degli allarmi ed il pulsante per eseguire un check delle lampade della pulsantiera.

PAGINA ALLARMI
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Nella pagina degli allarmi vengono visualizzate tutte le segnalazioni e gli allarmi presenti.

Questo permette di effettuare una diagnostica della macchina senza necessariamente andare a visualizzarle sul pulpito di comando.

In caso di presenza allarmi il pulsante luminoso “reset allarmi” presente sulla pulsantiera si illuminerà in modo fisso, altrimenti, in presenza di segnalazioni, lampeggerà.

Gli allarmi possono essere resettati, se le condizioni risultano ripristinate, attraverso lo stesso pulsante “reset allarmi”.

COMANDI MANUALI
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Attraverso queste pagine è possibile, se la macchina è in modalità manuale, di selezionare il comando manuale desiderato ed eseguire la funzione selezionata premendo il tasto “abilita funzione” presente sulla pulsantiera.

Nella parte inferiore viene visualizzato se il comando è in esecuzione oppure se è stato già eseguito.

Tutti i comandi manuali sono rappresentati con una numerazione che permette all’operatore si eseguirli in successione per poter portare la macchina più velocemente nella posizione desiderata. Per questo motivo, alcuni comandi si ripetono ma non hanno le stesse condizioni per eseguire la funzione.

Se si necessita per ovvie ragioni di eseguire la funzione escludendo determinate condizioni, l’operatore può ruotare il selettore con chiave “messa a punto” ed eseguire comunque la funzione sotto la propria responsabilità.

N.B.: Quando si esegue un comando manuale e non esistono le condizioni per eseguirlo, comparirà una finestra che descriverà tutte le condizioni mancanti per eseguire la suddetta funzione. La finestra si richiude automaticamente al rilascio del pulsante “abilita funzione”.

PULSANTIERA 03/04
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Attraverso la pulsantiera della zona scarico è possibile eseguire la maggior parte della funzioni presenti sulla pulsantiera del pulpito.

A sinistra è presente il selettore di funzionamento della macchina. A differenza della pulsantiera del pulpito, questo viene utilizzato anche per permettere di eseguire il ciclo di scarico tavola. Le posizioni utilizzate sono: 1 = Automatico, 2 = Ciclo singolo, 4 = Manuale.

Nella fila superiore è presente il selettore di esclusione sicurezza porte (attualmente non utilizzato), il pulsante di abilitazione movimenti manuali, il selettore di messa a punto (permette di escludere alcuni controlli durante le movimentazioni manuali), il selettore di riattrezzaggio macchina, il selettore di blocco lavoro (non permette alla macchina di avviarsi in automatico) e il pulsante di reset anomalie eventualmente presenti.

Nella fila inferiore è possibile notare il pulsante di emergenza della macchina, il selettore di ripristino ausiliari (ripristina emergenza e porte perimetrali), il pulsante di avvio ciclo (avvia il ciclo automatico o il ciclo di riattrezzaggio), il pulsante di arresto macchina (effettua lo svuotamento dei pezzi e arresta il ciclo), il selettore sblocco assi (permette di rientrare nella zona di lavoro di un asse dopo l’intervento dell’extracorsa), i due pulsanti di apertura porte lato sinistro e lato destro della macchina ed infine il pulsante di illuminazione macchina.

Posizionando il selettore macchina nella posizione “2” (ciclo singolo), premendo il tasto “avvio ciclo singolo”, è possibile eseguire un ciclo singolo della tavola di scarico e delle unità lineari. Ciò serve all’operatore per accertarsi che nella posizione di scarico del portale non ci siano pezzi depositati prima della ripartenza.

UTILIZZO HMI
Sulla pulsantiera è inoltre presente un pannello operatore di tipo touch screen che permette di poter effettuare le funzioni manuali della macchina, avviare la centralina idraulica, avviare il refrigerante e visualizzare eventuali allarmi e segnalazioni.

Tutte le pagine presentano nella parte superiore le informazioni della pagina selezionata, la data e l’ora attuale. Nella parte inferiore sono presenti i pulsanti di navigazione tra le pagine.

PAGINA PRINCIPALE
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Attraverso la pagina principale è possibile avviare e arrestare la centralina ed il refrigerante attraverso i relativi pulsanti posti ai lati della pagina.

Inoltre, nella parte inferiore sono visualizzati i vari stati delle posizioni della zona carico e la condizione attuale di funzionamento della macchina, specificando se la macchina è in automatico, in ciclo, in arresto o, in caso di macchina in manuale, quale pulsantiera è abilitata.

Nella parte centrale della pagina è possibile selezionare un gruppo di comandi manuali suddiviso per funzioni.

In fondo alla pagina ci sono, inoltre il pulsante per accedere alla pagina degli allarmi ed il pulsante per eseguire un check delle lampade della pulsantiera.

PAGINA ALLARMI
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Nella pagina degli allarmi vengono visualizzate tutte le segnalazioni e gli allarmi presenti.

Questo permette di effettuare una diagnostica della macchina senza necessariamente andare a visualizzarle sul pulpito di comando.

In caso di presenza allarmi il pulsante luminoso “reset allarmi” presente sulla pulsantiera si illuminerà in modo fisso, altrimenti, in presenza di segnalazioni, lampeggerà.

Gli allarmi possono essere resettati, se le condizioni risultano ripristinate, attraverso lo stesso pulsante “reset allarmi”.

COMANDI MANUALI
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Attraverso queste pagine è possibile, se la macchina è in modalità manuale, di selezionare il comando manuale desiderato ed eseguire la funzione selezionata premendo il tasto “abilita funzione” presente sulla pulsantiera.

Nella parte inferiore viene visualizzato se il comando è in esecuzione oppure se è stato già eseguito.

Tutti i comandi manuali sono rappresentati con una numerazione che permette all’operatore si eseguirli in successione per poter portare la macchina più velocemente nella posizione desiderata. Per questo motivo, alcuni comandi si ripetono ma non hanno le stesse condizioni per eseguire la funzione.

Se si necessita per ovvie ragioni di eseguire la funzione escludendo determinate condizioni, l’operatore può ruotare il selettore con chiave “messa a punto” ed eseguire comunque la funzione sotto la propria responsabilità.

Per eseguire tutte le funzioni manuali del cambio utensili, è necessario premere contemporaneamente al tasto “abilita funzione” anche il tasto di “consenso” posto sul lato opposto della macchina sulla pulsantiera fissata al parapetto. Questo per far si che durante questa fase siano presenti due operatori che sorvegliano entrambi i lati della macchina durante l’esecuzione di queste funzioni. Nel caso uno dei due operatori riscontrasse un problema è sufficiente che rilasci il pulsante premuto e la funzione si arresta.

N.B.: Quando si esegue un comando manuale e non esistono le condizioni per eseguirlo, comparirà una finestra che descriverà tutte le condizioni mancanti per eseguire la suddetta funzione. La finestra si richiude automaticamente al rilascio del pulsante “abilita funzione”.

SICUREZZA MACCHINA
La gestione delle sicurezze della macchina è affidata ad un PLC di sicurezza PILZ.

A questo PLC sono collegati tutti gli I/O di sicurezza della macchina.

I circuiti principali sono i seguenti:

· Chiave codificata di sicurezza: si trova di fianco al pulpito di comando. Per poter far funzionare la macchina deve essere inserita e ruotata a 1. Solo in queste condizioni i sistemi di sicurezza possono essere ripristinati. In caso di manutenzione all'interno della macchina consigliamo di estrarla e tenerla con se in modo da evitare eventuali ripristini del sistema.

· Circuito di emergenza: costituito dai pulsanti di emergenza e contattori ausiliari e di potenza. Il ripristino del sistema può avvenire solo dopo che i pulsanti siano stati ripristinati.

· Circuito protezioni perimetrali: le tre porte di accesso sono controllate attraverso tre finecorsa di sicurezza con solenoide di sblocco. Per effettuare la richiesta di apertura, bisogna predisporre la macchina in MANUALE e poi premere i pulsanti di richiesta apertura (uno per la porta anteriore e uno per le porte posteriori). Dopo aver aspettato che le frese siano realmente ferme, il sistema comanda l'apertura della porta interessata. Una volta comandata l'apertura la lampada di richiesta passa dal lampeggio all'accensione fissa. Per poter ripristinare il circuito bisogna aprire e chiudere la porta interessata (anche se non è stata aperta) e poi ripristinare gli ausiliari.

N.B. a porte aperte non sono ammesse alcune movimentazioni (la centralina oleodinamica è spenta e la potenza della macchina è aperta)

Se si cerca di forzare uno o più circuiti di sicurezza il PLC andrà in errore e l'unica possibilità di togliere  l'errore è quella di togliere tensione alla macchina stessa.

Si rammenta che essendo in  presenza di circuiti di sicurezza, i segnali sono tutti codificati, i contatti dei pulsanti e dei finecorsa vengono controllati sia in condizione di apertura che in condizione di chiusura .

ELENCO ALLARMI E MESSAGGI DEL CONTROLLO NUMERICO
Sul pannello operatore del controllo numerico in alto troviamo una riga dedicata alla diagnostica. In seguito elenchiamo gli allarmi e i messaggi configurati, ricordando che gli allarmi compaiono con un testo in rosso mentre i messaggi con un testo in nero. Per gli allarmi è necessario premere il tasto di “RESET ANOMALIE”.

	
	Elenchiamo i messaggi (colore nero)

	700000
	db101.dbx0.0 CAR_01X3_3SL1A Esclusione porte lato carico inserita

	700001
	db101.dbx0.1 SCAR_03X3_3SL1A Esclusione porte lato scarico inserita

	700008
	db101.dbx1.0 CAR_01X4_83FC2 Basso livello olio lubrificazione

	700009
	db101.dbx1.1 CAR_01X4_83CP31 Sovrappressione lubrificazione

	700010
	db101.dbx1.2 CAR_01X4_83FC6 Anomalia controllo tipo pezzo sotto

	700011
	db101.dbx1.3 CAR_01X4_83FC7 Anomalia controllo tipo pezzo in campo di disturbo

	700012
	db101.dbx1.4 CAR_01X4_83FC8 Anomalia controllo tipo pezzo sopra

	700014
	db101.dbx1.6 CAR_01X4_84FC2 Anomalia controllo 1 tipo pezzo SX

	700015
	db101.dbx1.7 CAR_01X4_84FC3 Anomalia controllo 2 tipo pezzo SX

	700016
	db101.dbx2.0 CAR_01X4_84FC41 Anomalia controllo 3 tipo pezzo SX

	700017
	db101.dbx2.1 CAR_01X4_84FC5 Anomalia controllo 1 tipo pezzo DX

	700018
	db101.dbx2.2 CAR_01X4_84FC6 Anomalia controllo 2 tipo pezzo DX

	700019
	db101.dbx2.3 CAR_01X4_84FC7 Anomalia controllo 3 tipo pezzo DX

	700021
	db101.dbx2.5 CAR_01X4_85FC2 Anomalia bloccaggio 1 bloccato

	700022
	db101.dbx2.6 CAR_01X4_85FC3 Anomalia bloccaggio 1 indietro

	700023
	db101.dbx2.7 CAR_01X4_87FC5 Anomalia dispos. bloccaggio prima del tunnel bloccato

	700024
	db101.dbx3.0 CAR_01X4_87FC6 Anomalia dispos. bloccaggio prima del tunnel indietro

	700025
	db101.dbx3.1 CAR_01X4_85FC5 Anomalia precontrollo SX biella

	700026
	db101.dbx3.2 CAR_01X4_85FC6 Anomalia controllo finale asta biella

	700027
	db101.dbx3.3 CAR_01X4_86FC2 Anomalia controllo finale posizionamento cappello posizione 1

	700028
	db101.dbx3.4 CAR_01X4_86FC3 Anomalia controllo finale posizionamento cappello posizione 2

	700029
	db101.dbx3.5 CAR_01X4_86FC41 Anomalia controllo finale posizionamento cappello posizione 3

	700030
	db101.dbx3.6 CAR_01X4_86FC5 Anomalia controllo finale appoggio biella avanti

	700031
	db101.dbx3.7 CAR_01X4_86FC6 Anomalia controllo finale appoggio biella indietro

	700032
	db101.dbx4.0 CAR_01X4_86FC8 Anomalia posizione di cambio utensile

	700033
	db101.dbx4.1 CAR_01X4_87FC41 Anomalia arresto quando attrezzatura non bloccata 1

	700034
	db101.dbx4.2 CAR_01X4_87FC42 Anomalia arresto quando attrezzatura non bloccata 2

	700035
	db101.dbx4.3 CAR_01X4_88FC42 Anomalia spostare interruttore di posizione interasse

	700036
	db101.dbx4.4 CAR_01X4_88FC5 Anomalia posizione interruttore bloccaaggio

	700037
	db101.dbx4.5 CAR_01X4_88FC6 Anomalia 1. attrezzatura

	700038
	db101.dbx4.6 CAR_01X4_87FC2 Anomalia protezione catena sinistra

	700039
	db101.dbx4.7 CAR_01X4_87FC3 Anomalia controllo catena sinistra

	700040
	db101.dbx5.0 CAR_01X4_87FC7 Anomalia riposizionamento interasse ritornata

	700041
	db101.dbx5.1 CAR_01X4_87FC8 Anomalia riposizionamento interasse indietro

	700042
	db101.dbx5.2 CAR_01X4_88FC2 Anomalia appoggio interasse in avanti

	700043
	db101.dbx5.3 CAR_01X4_88FC3 Anomalia appoggio interasse indietro

	700048
	db101.dbx6.0 CAR_01X5_91CP42 Anomalia pressione liquido refrigerante

	700049
	db101.dbx6.1 CAR_01X5_91CP5_6 Anomalia filtri refrigerante (lubrificazione)

	700051
	db101.dbx6.3 CAR_01X5_92FC3 Anomalia lubrificazione interruttore ciclo

	700052
	db101.dbx6.4 CAR_01X5_92CP42 Anomalia aria compressa

	700054
	db101.dbx6.6 CAR_01X5_93FC2 Anomalia precontrollo cappello

	700055
	db101.dbx6.7 CAR_01X5_93FC3 Anomalia controllo finale cappello 1

	700056
	db101.dbx7.0 CAR_01X5_93FC41 Anomalia controllo finale cappello 2

	700057
	db101.dbx7.1 CAR_01X5_93FC42 Anomalia controllo finale cappello 3

	700058
	db101.dbx7.2 CAR_01X5_95CP3 Anomalia sorveglianza pressione di bloccaggio

	700059
	db101.dbx7.3 CAR_01X5_95CP41 Anomalia sorveglianza pressione intermedia

	700060
	db101.dbx7.4 CAR_01X5_93FC5 Anomalia precontrollo finale posizionamento biella pos. 1

	700061
	db101.dbx7.5 CAR_01X5_93FC6 Anomalia precontrollo finale posizionamento biella pos. 2

	700062
	db101.dbx7.6 CAR_01X5_93FC7 Anomalia precontrollo finale posizionamento biella pos. 3

	700063
	db101.dbx7.7 CAR_01X5_94FC2 Anomalia precontrollo finale appoggio cappello avanti

	700064
	db101.dbx8.0 CAR_01X5_94FC3 Anomalia precontrollo finale appoggio cappello indietro

	700065
	db101.dbx8.1 CAR_01X5_94CP42 Anomalia controllo pressione pinze di carico chiuse

	700068
	db101.dbx8.4 CAR_01X5_94FC7 Anomalia pinza di carico SX aperta

	700069
	db101.dbx8.5 CAR_01X5_94FC8 Anomalia pinza di carico DX aperta

	700070
	db101.dbx8.6 CAR_01X5_96FC2 Anomalia dispositivo orientabile in posizione macchina

	700071
	db101.dbx8.7 CAR_01X5_96FC3 Anomalia dispositivo orientabile in posizione nastro

	700074
	db101.dbx9.2 CAR_01X5_95FC2 Anomalia attrezzatura non bloccata

	700075
	db101.dbx9.3 CAR_01X5_95FC5 Anomalia protezione catena destra

	700076
	db101.dbx9.4 CAR_01X5_95FC6 Anomalia controllo catena destra

	700077
	db101.dbx9.5 CAR_01X5_96FC5 Anomalia bloccaggio interasse bloccata

	700078
	db101.dbx9.6 CAR_01X5_96FC6 Anomalia bloccaggio interasse indietro

	700079
	db101.dbx9.7 CAR_01X5_96FC7 Anomalia spostamento cappello in posizione 134.5

	700080
	db101.dbx10.0 CAR_01X5_96FC8 Anomalia spostamento cappello in posizione 145

	700082
	db101.dbx10.2 CAR_01X5_30FC41 Anomalia punto di riferimento caricamento orizzontale

	700083
	db101.dbx10.3 CAR_01X5_30FC42 Anomalia campo di orientamento caricamento

	700084
	db101.dbx10.4 CAR_01X5_30FC7 Anomalia punto di riferimento caricamento verticale

	700085
	db101.dbx10.5 CAR_01X5_31FC41 Anomalia punto di riferimento spostamento interasse

	700086
	db101.dbx10.6 CAR_01X5_31FC6 Anomalia caricamento singolo et avvio

	700087
	db101.dbx10.7 H_sforzo_brocciatura Preallarme sforzo brocciatura

	700088
	db101.dbx11.0 Selettore abilitazione catena indietro = 1 

	700089
	db101.dbx11.1 Bypass extracorsa assi attivato 

	700100
	db101.dbx12.0 INGR_02_79FC2 Anomalia dosatore aste aperto

	700101
	db101.dbx12.1 INGR_02_79FC3 Anomalia dosatore aste chiuso

	700102
	db101.dbx12.2 INGR_02_79FC41 Anomalia battuta per cappelli 145

	700103
	db101.dbx12.3 INGR_02_79FC42 Anomalia battuta per cappelli 134.5

	700104
	db101.dbx12.4 INGR_02_79FC5 Anomalia controllo pezzi cappelli

	700105
	db101.dbx12.5 INGR_02_79FC6 Anomalia controllo pezzi cappello in battuta

	700106
	db101.dbx12.6 INGR_02_79FC7 Anomalia pezzo in dosatore cappello

	700107
	db101.dbx12.7 INGR_02_79S08 Anomalia pressione aria caricamento AMT

	700108
	db101.dbx13.0 INGR_02_80FC2 Anomalia controllo pezzi aste

	700109
	db101.dbx13.1 INGR_02_80FC3 Anomalia pezzo in dosatore biella

	700110
	db101.dbx13.2 INGR_02_80FC41 Anomalia biella in posizione di carico

	700111
	db101.dbx13.3 INGR_02_80FC42 Anomalia cappelli in posizione di scarico

	700112
	db101.dbx13.4 INGR_02_80FC52 Anomalia dosatore cappello aperto

	700113
	db101.dbx13.5 INGR_02_80FC6 Anomalia dosatore cappello chiuso

	700114
	db101.dbx13.6 INGR_02_80FC71 Anomalia espulsore in posizione macchina

	700115
	db101.dbx13.7 INGR_02_80FC81 Anomalia espulsore in posizione nastro

	700124
	db101.dbx15.0 SCAR_03X5_91CQ3_91CQ41 Anomalia flussostati refrigerante circolante 

	700126
	db101.dbx15.2 SCAR_03X5_91FC42 Anomalia attrezzatura dopo sbloccata non bloccata

	700127
	db101.dbx15.3 SCAR_03X5_91FC5 Anomalia tunnel utensili appoggiato 1

	700128
	db101.dbx15.4 SCAR_03X5_91FC6 Anomalia tunnel utensili appoggiato 2

	700130
	db101.dbx15.6 SCAR_03X5_92CP2 Anomalia pressione idraulica bloccaggio tunnel 260bar

	700131
	db101.dbx15.7 SCAR_03X5_92CP3 Anomalia pressione idraulica bloccaggio tunnel 280bar

	700132
	db101.dbx16.0 SCAR_03X5_92CP41 Anomalia pressione idraulica bloccaggio tunnel 300bar

	700133
	db101.dbx16.1 SCAR_03X5_92CP42 Anomalia controllo pneumatico posizione tunnel utensili bloccato

	700138
	db101.dbx16.6 SCAR_03X5_93FC7 Anomalia pinza di scarico SX aperta

	700139
	db101.dbx16.7 SCAR_03X5_93FC8 Anomalia pinza di scarico DX aperta

	700140
	db101.dbx17.0 SCAR_03X5_94FC2 Anomalia dispositivo orientabile posizione macchina

	700141
	db101.dbx17.1 SCAR_03X5_94FC3 Anomalia dispositivo orientabile posizione nastro

	700142
	db101.dbx17.2 SCAR_03X5_93FC2 Anomalia contapezzi cappello

	700143
	db101.dbx17.3 SCAR_03X5_93FC41 Anomalia ciclo di lubrificazione scarico

	700144
	db101.dbx17.4 SCAR_03X5_93CP42 Anomalia controllo pressione pinze di scarico chiuse

	700145
	db101.dbx17.5 SCAR_03X5_30FC41 Anomalia punto di riferimento scarico orizzontale

	700146
	db101.dbx17.6 SCAR_03X5_30FC42 Anomalia punto di riferimento scarico verticale

	700147
	db101.dbx17.7 SCAR_03X5_31FC6 Anomalia scarico sincrono e avviamento

	700148
	db101.dbx18.0 SCAR_03X5_96FC2 Anomalia utensili tunnel posizione di rotazione 1

	700149
	db101.dbx18.1 SCAR_03X5_96FC3 Anomalia utensili tunnel posizione di rotazione 2

	700150
	db101.dbx18.2 SCAR_03X5_96FC41 Anomalia perno di sicurezza tunnel utensili dietro lato caricamento

	700151
	db101.dbx18.3 SCAR_03X5_96FC8 Anomalia freno riduttore lato di carico aperto

	700152
	db101.dbx18.4 SCAR_03X5_96FC5 Anomalia perno di sicurezza tunnel utensili dietro lato scarico

	700153
	db101.dbx18.5 SCAR_03X5_96FC6 Anomalia freno riduttore lato di scarico aperto

	700154
	db101.dbx18.6 SCAR_03X5_96FC7 Anomalia tunnel utensili sopra lato di caricamento

	700155
	db101.dbx18.7 SCAR_03X5_96FC81 Anomalia tunnel utensili sotto lato di caricamento

	700156
	db101.dbx19.0 SCAR_03X5_76CP2 Anomalia filtro centralina idraulica

	700157
	db101.dbx19.1 SCAR_03X5_76CT4 Anomalia temperatura centralina idraulica

	700158
	db101.dbx19.2 SCAR_03X5_76FC3 Anomalia livello olio centralina idraulica

	700159
	db101.dbx19.3 SCAR_03X5_97A2 Anomalia forza di brocciatura

	700164
	db101.dbx20.0 USC_04_79FC2 Anomalia motore disins. tavola di appoggio

	700165
	db101.dbx20.1 USC_04_79FC3 Anomalia tavola di appoggio in posizione

	700166
	db101.dbx20.2 USC_04_79FC41 Anomalia intasamento aste massimo

	700167
	db101.dbx20.3 USC_04_79FC42 Anomalia intasamento aste supermassimo

	700168
	db101.dbx20.4 USC_04_79FC5 Anomalia intasamento cappelli massimo

	700169
	db101.dbx20.5 USC_04_79FC6 Anomalia intasamento cappelli supermassimo

	700170
	db101.dbx20.6 USC_04_79FC7 Anomalia controllo pezzi

	700171
	db101.dbx20.7 USC_04_80FC2 Anomalia prensile cappello chiuso

	700172
	db101.dbx21.0 USC_04_80FC3 Anomalia prensile cappello aperto

	700173
	db101.dbx21.1 USC_04_80FC41 Anomalia unitïà corsa cappello sotto

	700174
	db101.dbx21.2 USC_04_80FC42 Anomalia unitïà corsa cappello sopra

	700175
	db101.dbx21.3 USC_04_80FC5 Anomalia unitïà lineare cappelli in posizione macchina

	700176
	db101.dbx21.4 USC_04_80FC6 Anomalia unitïà lineare cappelli in posizione carico

	700179
	db101.dbx21.7 USC_04_81FC2 Anomalia prensile asta chiuso

	700180
	db101.dbx22.0 USC_04_81FC3 Anomalia prensile asta aperto

	700181
	db101.dbx22.1 USC_04_81FC41 Anomalia unitïà corsa asta sotto

	700182
	db101.dbx22.2 USC_04_81FC42 Anomalia unitïà corsa asta sopra

	700183
	db101.dbx22.3 USC_04_81FC5 Anomalia unitïà lineare aste in posizione macchina

	700184
	db101.dbx22.4 USC_04_81FC6 Anomalia unitïà lineare aste in posizione nastro

	700187
	db101.dbx22.7 USC_04_82SD8 Anomalia pressione aria scarico

	701000
	db100.dbx0.0 N_77KA1 Anomalia feedback contattori ausiliari emergenza + ripari

	
	


	
	Elenchiamo gli allarmi (colore rosso) 

	701001
	db100.dbx0.1 N_77KA2 Anomalia feedback contattori abilitazione drive

	701002
	db100.dbx0.2 N_77KA3 Anomalia feedback contattori ausiliari emergenza

	701008
	db100.dbx1.0 N_110ST1 Alta temperatura armadio elettrico

	701010
	db100.dbx1.2 N_16Q1 Scatto termico trasformatore lampade illuminazione macchina

	701011
	db100.dbx1.3 N_16Q2 Scatto termico alimentazione lampade illuminazione macchina

	701012
	db100.dbx1.4 N_18Q1_2_3 Scatto termico alimentatori 24Vdc

	701015
	db100.dbx1.7 N_19AF1 Anomalia alimentazione 24Vdc diretta

	701016
	db100.dbx2.0 N_22AF2 Anomalia alimentazione 24Vdc sotto emergenza

	701017
	db100.dbx2.1 N_20AF1 Anomalia alimentazione 24Vdc ingressi PLC

	701018
	db100.dbx2.2 N_23AF1_2 Anomalia alimentazione 24Vdc sotto emergenza + ripari

	701019
	db100.dbx2.3 N_21AF1_22AF1 Anomalia alimentazione 24Vdc uscite PLC

	701020
	db100.dbx2.4 N_24AF1 Anomalia alimentazione 24Vdc drive

	701021
	db100.dbx2.5 N_31Q1 Scatto termico motore condizionatore quadro

	701022
	db100.dbx2.6 N_5Q1_2 Scatto termico alimentazione 115Vac circuito di sgancio

	701023
	db100.dbx2.7 N_33Q1 Scatto termico motore ventilatore motore principale

	701024
	db100.dbx3.0 N_34Q1 Scatto termico motore centralina idraulica

	701025
	db100.dbx3.1 N_35Q1 Scatto termico motore nastro trasportatore 1

	701026
	db100.dbx3.2 N_36Q1 Scatto termico motore nastro trasportatore 2

	701027
	db100.dbx3.3 N_40Q1 Scatto termico motore sollevamento tunnel utensili

	701028
	db100.dbx3.4 N_41Q1 Scatto termico motore rotazione tunnel utensili

	701029
	db100.dbx3.5 N_42Q1 Scatto termico motore rotazione tavola di appoggio

	701030
	db100.dbx3.6 N_42Q2 Scatto termico freno motore rotazione tavola di appoggio

	701031
	db100.dbx3.7 N_43Q1 Scatto termico freno motore tunnel lato carico

	701032
	db100.dbx4.0 N_43Q2 Scatto termico freno motore tunnel lato scarico

	701033
	db100.dbx4.1 N_34Q2 Scatto termico motore pompa refrigerante

	701040
	db100.dbx5.0 N_74PE1 Pulsante emergenza fronte quadro premuto

	701041
	db100.dbx5.1 HP_6MCP1 Pulsante emergenza su pulpito premuto

	701042
	db100.dbx5.2 CAR_01X3_3PE1 Pulsante emergenza su quadro comandi lato carico premuto

	701043
	db100.dbx5.3 CAR_01X3_HT2 Pulsante emergenza su volantino lato carico premuto

	701044
	db100.dbx5.4 CAR_01X5_3PE1 Pulsante emergenza su pulsantiera lato DX zona carico premuto

	701045
	db100.dbx5.5 SCAR_03X3_3PE1 Pulsante emergenza su quadro comandi lato scarico premuto

	701046
	db100.dbx5.6 SCAR_03X3_HT2 Pulsante emergenza su volantino lato scarico premuto

	701047
	db100.dbx5.7 SCAR_03X5_3PE1 Pulsante emergenza su pulsantiera lato DX zona scarico premuto

	701056
	db100.dbx7.0 HP_3S1A Chiave di sicurezza macchina non inserita

	701057
	db100.dbx7.1 Anomalia_pallets Anomalia conteggio pallets

	701064
	db100.dbx8.0 CAR_01X4_5S1 Porta SX lato SX zona di carico aperta

	701065
	db100.dbx8.1 CAR_01X4_6S1 Porta DX lato SX zona di carico aperta

	701066
	db100.dbx8.2 CAR_01X5_5S1 Porta SX lato DX zona di carico aperta

	701067
	db100.dbx8.3 CAR_01X5_6S1 Porta DX lato DX zona di carico aperta

	701068
	db100.dbx8.4 SCAR_03X4_5S1 Porta SX lato SX zona di scarico aperta

	701069
	db100.dbx8.5 SCAR_03X4_6S1 Porta DX lato SX zona di scarico aperta

	701070
	db100.dbx8.6 SCAR_03X5_5S1 Porta SX lato DX zona di scarico aperta

	701071
	db100.dbx8.7 SCAR_03X5_6S1 Porta DX lato DX zona di scarico aperta

	701072
	db100.dbx9.0 Tunnel_Sbloccato Tunnel utensili non bloccato

	701073
	db100.dbx9.1 Sblocc_tunnell Dispositivo di sbloccaggio prima del tunnell non indietro

	701074
	db100.dbx9.2 Bloccaggio_indietro Cilindro di bloccaggio interasse non indietro

	701075
	db100.dbx9.3 Appoggio_interasse Appoggio interasse non indietro

	701076
	db100.dbx9.4 Bloccaggio_1 Cilindro bloccaggio 1 non indietro

	701077
	db100.dbx9.5 Motore asse X non indietro 

	701080
	db100.dbx10.0 CAR_01_30FC2 Controllo apertura serie extracorsa asse orizzontale carico + 

	701081
	db100.dbx10.1 CAR_01_30FC3 Controllo apertura serie extracorsa asse orizzontale carico -

	701082
	db100.dbx10.2 CAR_01_30FC5 Controllo apertura serie extracorsa asse verticale carico + 

	701083
	db100.dbx10.3 CAR_01_30FC6 Controllo apertura serie extracorsa asse verticale carico -

	701084
	db100.dbx10.4 CAR_01_31FC2 Controllo apertura serie extracorsa asse disassamento carico + 

	701085
	db100.dbx10.5 CAR_01_31FC3 Controllo apertura serie extracorsa asse disassamento carico -

	701086
	db100.dbx10.6 SCAR_03_30FC2 Controllo apertura serie extracorsa asse orizzontale scarico + 

	701087
	db100.dbx10.7 SCAR_03_30FC3 Controllo apertura serie extracorsa asse orizzontale scarico -

	701088
	db100.dbx11.0 SCAR_03_30FC5 Controllo apertura serie extracorsa asse verticale scarico + 

	701089
	db100.dbx11.1 SCAR_03_30FC6 Controllo apertura serie extracorsa asse verticale scarico -

	701090
	db100.dbx11.2 Attrezzatura_scar_KO Attrezzatura non scaricata

	701091
	db100.dbx11.3 Attrezz_pezzi_sblocc_KO Attrezzatura pezzi non sbloccati

	701092
	db100.dbx11.4 Attrezzatura_non_sblocc Attrezzatura dopo sbloccare non bloccata

	701096
	db100.dbx12.0 CAR_01X3_31SL3 Selettore sblocco assi lato carico inserito

	701097
	db100.dbx12.1 SCAR_03X3_31SL3 Selettore sblocco assi lato scarico inserito

	701098
	db100.dbx12.2 Carico_finale_asta_KO Carico finale asta non ottimale

	701099
	db100.dbx12.3 Carico_finale_cappell_KO Carico finale cappello non ottimale

	701100
	db100.dbx12.4 Attrezzatura_bloccata_KO Attrezzatura non bloccata

	701102
	db100.dbx12.6 Cappello non in battuta sul carico 

	701103
	db100.dbx12.7 Anomalia_sforzo Anomalia sistema di controllo sforzo

	701104
	db100.dbx13.0 CAR_02_67FC1 Nastro trasportatore fuori posizione

	701105
	db100.dbx13.1 HH_sforzo_brocciatura Alto sforzo brocciatura

	701106
	db100.dbx13.2 Aria_zona_2 Bassa pressione aria compressa zona 2

	701107
	db100.dbx13.3 Pezzi_tavola_scarico Presenza pezzi non scaricati su tavola uscita

	701108
	db100.dbx13.4 Carico_asta_KO Biella non caricata in modo ottimale

	701109
	db100.dbx13.5 Carico_cappello_KO Cappello non caricato in modo ottimale

	701110
	db100.dbx13.6 HH_pressione_lubrific Alta pressione lubrificazione

	701111
	db100.dbx13.7 Livello_lubrificazione Basso livello lubrificazione

	701112
	db100.dbx14.0 An_prem_avvio Anomalia premessa di avvio

	701113
	db100.dbx14.1 An_avvio Anomalia avvio macchina

	701114
	db100.dbx14.2 An_idraulica Anomalia ciclo idraulica

	701115
	db100.dbx14.3 An_refrigerante Anomalia ciclo refrigerante

	701116
	db100.dbx14.4 An_lubrificazione Anomalia ciclo lubrificazione

	701117
	db100.dbx14.5 An_adduz_auto Anomalia ciclo adduzzione automatica

	701118
	db100.dbx14.6 An_carico_autom Anomalia ciclo carico automatico

	701119
	db100.dbx14.7 An_assi_carico Anomalia ciclo assi carico

	701120
	db100.dbx15.0 An_manuale Anomalia ciclo manuale

	701121
	db100.dbx15.1 An_prem_avvio_car Anomalia ciclo premessa di avvio da carico

	701122
	db100.dbx15.2 An_riserva Riserva

	701123
	db100.dbx15.3 An_riattr_man Anomalia ciclo riattrezzaggio manuale

	701124
	db100.dbx15.4 An_prem_avvio_riattr Anomalia ciclo premessa di avvio riattrezzaggio

	701125
	db100.dbx15.5 An_azionamento Anomalia azionamento generale

	701126
	db100.dbx15.6 An_azion_riattr Anomalia azionamento per riattrezzaggio

	701127
	db100.dbx15.7 An_azion_manuale Anomalia azionamento per manuale

	701128
	db100.dbx16.0 An_azion_man_riattr Anomalia azionamento per riattrezzaggio manuale

	701129
	db100.dbx16.1 An_prem_avvio_aziona Anomalia ciclo premessa di avvio azionamento

	701130
	db100.dbx16.2 An_scarico Anomalia scarico

	701131
	db100.dbx16.3 An_trasp_scarico Anomalia trasporto scarico

	701132
	db100.dbx16.4 An_assi_scarico Anomalia assi scarico

	701133
	db100.dbx16.5 An_scarico_man Anomalia ciclo scarico manuale

	701134
	db100.dbx16.6 An_prem_avvio_scarico Anomalia ciclo premessa di avvio da scarico

	701135
	db100.dbx16.7 An_cambio_ut_man Anomalia ciclo cambio utensile manuale

	701136
	db100.dbx17.0 An_prem_avvio_cambio_ut Anomalia premessa di avvio cambio utensile

	701137
	db100.dbx17.1 Anomalia_catena_DX Anomalia catena DX

	701138
	db100.dbx17.2 Anomalia_catena_SX Anomalia catena SX

	701144
	db100.dbx18.0 Scar_intas_max_capp Intasamento supermassimo scarico cappello

	701145
	db100.dbx18.1 Scar_intas_max_asta Intasamento supermassimo scarico asta 

	701146
	db100.dbx18.2 An_aria_compressa Anomalia aria compressa

	701152
	db100.dbx19.0 Anomal_Carico Anomalia da portale di carico

	701153
	db100.dbx19.1 Anomal_Scarico Anomalia da portale di scarico

	701154
	db100.dbx19.2 Anom_asse_Y_carico Asse Y carico oltre quota massima di sicurezza

	701155
	db100.dbx19.3 Anom_asse_Y_scarico Asse Y scarico oltre quota massima di sicurezza

	701160
	db100.dbx20.0 An_ripos_inter Cilindro ripos. interasse non in posizione di riposo

	701161
	db100.dbx20.1 An_scarico_portale Pezzi non scaricati da portale

	701162
	db100.dbx20.2 An_carico_portale Pezzi non caricati da portale

	701163
	db100.dbx20.3 Caduta_aste_catena_1 Caduta 1 aste su catena zona carico

	701164
	db100.dbx20.4 Caduta_aste_catena_2 Caduta 2 aste su catena zona carico

	701165
	db100.dbx20.5 Caduta_capp_catena_1 Caduta 1 cappelli su catena zona carico

	701166
	db100.dbx20.6 Caduta_capp_catena_2 Caduta 2 cappelli su catena zona carico
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