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7     TARATURA ENCODER SUPPLEMENTARE  ASSE TRAZIONE

1 DESCRIZIONE DEL SISTEMA
1.1 Generalità
La macchina in oggetto è adibita all’operazione di foratura del basamento in ghisa del motore e permette l’apertura di un canale di circolazione dell’olio di lubrificazione per la parte inferiore del motore.
La foratura avviene in cinque passaggi, ognuno affidato ad una postazione a controllo numerico lungo la linea di lavorazione, i quali comunicano con il PLC Master attraverso cinque accoppiatori di rete di tipo PN/PN. La descrizione del funzionamento di tali stazioni sarà affrontata nel dettaglio nei paragrafi successivi.
La gestione del trasporto del basamento lungo la linea è affidata ad un PLC detto “MASTER”, mentre un azionamento della Siemens (CU 320) si occupa della movimentazione automatica della barra. Il PLC Master coordina e controlla i meccanismi del trasporto, le cinque stazioni di controllo e i segnali di interscambio con il sistema di carico e quello di scarico, responsabili dell’approvvigionamento della macchina.
Gli input e gli output vengono gestiti in maniera decentrata attraverso undici moduli ET 200 SP montati in alcune cassette e piccoli quadri sparsi lungo il perimetro dell’impianto, che comunicano con il PLC Master, situato nel quadro principale, attraverso la rete PROFINET.
Nel dettaglio vi sono:
· Un pulpito (PU) con la consolle dei comandi generali della macchina;

· Un quadro “identificatore” (ID), responsabile dell’identificazione del tipo di motore lavorato, in cui vi è la possibilità di poter effettuare alcune fasi manuali;

· Un quadro per la pulsantiera ausiliaria (PA), in cui risiedono i comandi ausiliari di macchina;

· Tre quadri elettrici (ST01, ST09 e ST21), che raggruppano la maggior parte degli input e degli output normali e di safety e danno la possibilità di svolgere alcune funzioni manuali;

· Cinque cassette (L4, L5, L6, L10 E L12) che raggruppano il resto degli input e degli output di macchina.

1.2 Il Sistema oleodinamico e di refrigerazione
La maggior parte dei dispositivi meccanici riguardanti il trasporto vengono azionati da un sistema oleodinamico, il quale è composto principalmente da:
· La pompa idraulica principale. È una pompa da 15kW che provvede a portare l’olio alla pressione di lavoro, e quindi all’approvvigionamento dell’idraulica della macchina;
· La pompa filtro della centralina idraulica. È una pompa di taglia inferiore rispetto a quella della centralina, con la funzione di provvedere al ricircolo dell’olio;
Per il sistema di refrigerazione, si ha:

· La pompa del refrigerante ad alta pressione. Tale pompa provvede a tenere ad una certa pressione il refrigerante necessario alla lavorazione di foratura delle punte montate sui mandrini delle cinque stazioni.
2 SISTEMA DI CONTROLLO
Il sistema di controllo della macchina è costituito da un hardware Siemens. La configurazione utilizzata è la seguente:

· La CPU 1515F-2 PN (6ES7 515-2FM01-0AB0) è il nucleo centrale di tutto il sistema di controllo ed è montata nel quadro elettrico principale; in essa risiede il software dedito al controllo della macchina e di tutti i suoi componenti, comprese le cinque stazioni di lavorazione. È una CPU provvista di display e di due porte per la comunicazione di rete PROFINET V2.3, ed essendo di tipo safety (supporto PROFIsafe), è responsabile anche della gestione e del controllo della parte di sicurezza di macchina.
· Undici moduli di periferia ET200SP IM 155-6 PN/2 HF (6ES7 155-6AU01-0CN0) con porte PROFINET V2.3 che provvedono a collegare al PLC Master gli input e gli output normali e di safety relativi ai componenti presenti in tutta la macchina, essi risiedono nelle cassette e nei quadri elettrici situati lungo la periferia di macchina, elencati nel paragrafo precedente.
· Tre switch di rete di tipo SCALANCE XB008 (6GK5 008-0BA00-1AB2) con n.8 porte RJ45 10/100 Mbit/s, diagnostica LED, e alimentazione a 24 VDC. Essi provvedono a collegare sulla rete PROFINET della CPU tutti gli altri dispositivi che costituiscono la sezione logica della macchina;
· Un azionamento per il controllo del motore della traslazione CU 320 2-PN (6SL3040-1MA01-0AA0). Esso per funzionare correttamente necessita dell’ALIMENTATORE (6SL3100-OBE21-6AB0), che converte la tensione di rete creando un bus DC da cui si alimenta il MODULO ASSI (6SL3120-1TE21-8AD0). La tensione di rete deve rispondere ad alcuni requisiti specifici e mantenere costanti alcuni parametri per cui a monte dell’alimentatore sono garantite tali restrizioni attraverso il funzionamento combinato di un FILTRO DI RETE, un modulo ACTIVE LINE (6SL3131-7TE21-8AD0), responsabile peraltro di un’eventuale rigenerazione, e un modulo VSM (6SL3053-0AA00-3AA1).
· Un encoder assoluto complementare a quello del motore per un maggiore controllo e una maggiore affidabilità del posizionamento.
· Il pannello operatore KTP1500 Comfort (6AV2 124-0QC02-0AX1) con display TFT da 15,4'', (risoluzione 1280x800 pixel), con schermo tattile, due porte per la comunicazione PROFINET, porta per la comunicazione PROFIBUS e due porte USB. Il pannello costituisce la parte interattiva del sistema di controllo, le cui funzioni saranno descritte in seguito in maniera dettagliata.
3 SICUREZZA MACCHINA
La gestione delle sicurezze della macchina è affidata al PLC safety 1515F-2 PN e a contattori di sicurezza; a questi sono collegati tutti gli I/O di sicurezza della macchina. La gestione ed il controllo avviene tramite software. I circuiti principali sono i seguenti:
· Circuito di emergenza generale. È 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. È bene ricordare che per ripristinare l’emergenza generale si ha bisogno che sia la traslazione che le cinque stazioni non presentino una condizione di emergenza;
· Circuito protezioni perimetrali. È costituito da una serie di finecorsa meccanici di sicurezza, montati sui montanti delle porte situate lungo il perimetro di macchina; la loro apertura o manomissione arresta immediatamente la macchina per evitare danni alle persone. Se le porte non sono chiuse e ripristinate non è consentita nessuna operazione in automatico.
Per quanto riguarda le stazioni sono montati cinque moduli PILZ (XV2 774500), i quali assicurano in hardware la sicurezza delle cinque stazioni.
N.B. Se si cerca di forzare uno o più circuiti di sicurezza, il PLC Safety o il modulo PILZ per le stazioni, andrà in errore e l'unica possibilità di ripristino 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.  

4 MODALITÀ OPERATIVE
La macchina può lavorare in due diverse modalità, selezionabili attraverso un selettore posto sul pulpito. Ruotando il selettore sulla posizione desiderata si andrà direttamente a selezionare il ciclo di funzionamento desiderato. Nei paragrafi che seguono si cercherà di fornire in linea generale alcune informazioni utili in ogni tipologia di funzionamento. Di sotto, inoltre, viene mostrata la pulsantiera generale del pulpito come riferimento alle descrizioni dei prossimi paragrafi.

[image: image1]
4.1 Ciclo manuale
Ruotando il selettore “TRASLAZIONE” sulla posizione contrassegnata dalla scritta “MAN” si porterà la macchina a lavorare in ciclo manuale. In questa modalità, oltre a poter spostare la barra avanti e indietro in JOG è possibile compiere anche alcune fasi manuali. Tali fasi sono codificate per numero e selezionabili attraverso uno specifico selettore con ritorno a molla. La tipologia delle fasi manuali che è possibile svolgere differisce a seconda del quadro utilizzato, anche se la modalità rimane la stessa.
Basta, infatti, selezionare la fase attraverso il selettore a molla “SELEZIONE FASE” (verso sinistra per decrementare il numero di fase e verso destra per aumentarlo) e tenere premuto il pulsante verde “ABILITAZIONE FASE”. La luce a led verde recante la denominazione “MOVIMENTO ESEGUITO” comincerà a lampeggiare finché la fase non verrà completata, dopo di che resterà fissa.
Di seguito si riportano i cartellini, posti sulla macchina, con le fasi possibili per le diverse cassette che permettono tale operazione.
4.1.1 Pulpito

 Le fasi manuali possibili dal pulpito, elencate per codice numerico, sono riportate nel cartellino raffigurato di seguito.
[image: image2.emf]NO. SELEZIONE FUNZIONE

0 PROVA LAMPADE

1 RESET ALLARMI

2 CICLO UNITA'

3 CICLO TRASLAZIONE

4 SBLOCCAGGIO ATTREZZI

5 APERTURA BLOCCO (CHIUSURA SCAPP.)

6 AVANTI TRASLAZIONE 

7 BLOCCAGGIO ATTREZZI

8 CHIUSURA BLOCCO (APERTURA SCAPP.)

9 DISINSERZIONE ARPIONI

10 CICLO PRELIEVO ROTATORI

11 RITORNO TRASLAZIONE

12 INSERZIONE ARPIONI

13 CICLO DEPOSITO ROTATORI

14

15

16

17

18

19

20 JOG AVANZAMENTO TRASLAZIONE

21 JOG RITORNO TRASLAZIONE

22

23

24 RESET CAMBIO UTENSILI

25

26

27 APERTURA RIPARI

28 CHIUSURA RIPARI

29 INSERZIONE CENTRAGGIO

30 DISINSERZIONE CENTRAGGIO
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A titolo di esempio, se volessi procedere con la disinserzione degli arpioni, dovrei selezionare il codice 9 tramite il selettore descritto in precedenza e premere, mantenendolo premuto, il pulsante di abilitazione fase finché la luce a led verde non smette di lampeggiare; ciò indica che gli arpioni sono stati correttamente disinseriti.
4.1.2 Quadro ID
Il cartellino che riassume le fasi manuali possibili dal quadro ID è il seguente:
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0 PROVA LAMPADE

1 RESET ALLARMI

2 CICLO UNITA'

3 SBLOCCAGGIO RIPARI

4 BLOCCAGGIO RIPARI

5 APERTURA SCAPPAMENTO

6 INSERZIONE CENTRAGGIO

7 AVANTI IDENTIFICATORE

8 RITORNO IDENTIFICATORE

9 DISINSERZIONE CENTRAGGIO

10 CHIUSURA SCAPPAMENTO

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

25

26

27

28

29

30
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4.1.3 Quadro ST01
Le Fasi manuali possibili dal quadro ST01 sono elencate nella figura che segue.

[image: image4.emf]NO. SELEZIONE FUNZIONE

0 PROVA LAMPADE

1 RESET ALLARMI

2 CICLO UNITA'

3 SBLOCCAGGIO RIPARI

4 BLOCCAGGIO RIPARI

5 INSERZIONE POSIZIONATORE

6 ROTAZIONE ELEMENTO A 59^

7 AVANZAMENTO SPINTORE

8 DISINSERZIONE POSIZIONATORE

9 RITORNO SPINTORE

10 INSERZIONE POSIZIONATORE

11 ROTAZIONE ELEMENTO A 0^

12 DISINSERZIONE POSIZIONATORE

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

25

26

27

28

29

30
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4.1.4 Quadro ST09

Per quanto riguarda il quadro ST09 i comandi manuali possibili sono:

[image: image5.emf]NO. SELEZIONE FUNZIONE

0 PROVA LAMPADE

1 RESET ALLARMI

2 CICLO UNITA'

3

4

5 INSERZIONE POSIZIONATORE

6 ROTAZIONE ELEMENTO A 115^

7 AVANZAMENTO SPINTORE

8 DISINSERZIONE POSIZIONATORE

9 RITORNO SPINTORE

10 INSERZIONE POSIZIONATORE

11 ROTAZIONE ELEMENTO A 59^

12 DISINSERZIONE POSIZIONATORE

13 SBLOCCO RIPARO 7.1 SX

14 SBLOCCO RIPARO 7.1 DX

15 SBLOCCO RIPARO 11.1

16 SBLOCCO RIPARO 12.1

17 SBLOCCO RIPARO 14.1

18 SBLOCCO RIPARO 15.1

19 SBLOCCO RIPARO 18.1 SX

20 SBLOCCO RIPARO 18.1 DX

21

22

23

24

25

26

27

28

29

30

OP120/1 - FASI MANUALI ST09


4.1.5 Quadro ST21

Dal quadro ST21, infine, sono possibili le fasi manuali elencate di seguito.

[image: image6.emf]NO. SELEZIONE FUNZIONE

0 PROVA LAMPADE

1 RESET ALLARMI

2 CICLO UNITA'

3

4

5 INSERZIONE POSIZIONATORE ST21

6 INSERZIONE POSIZIONATORE ST22

7 ROTAZIONE ELEMENTO A 0^

8 DISINSERZIONE POSIZIONATORE ST21

9 AVANZAMENTO SPINTORE ST22

10 ROTAZIONE ELEMENTO A 115^

11 DISINSERZIONE POSIZIONATORE ST22

12 RITORNO SPINTORE ST22

13

14

15 INSERZIONE ATTREZZO DI RIPOSO ST20

16 DISINSERZIONE ATTREZZO DI RIPOSO ST20

17 SBLOCCO RIPARO 7.1 SX

18 SBLOCCO RIPARO 7.1 DX

19 SBLOCCO RIPARO 11.1

20 SBLOCCO RIPARO 12.1

21 SBLOCCO RIPARO 14.1

22 SBLOCCO RIPARO 15.1

23 SBLOCCO RIPARO 18.1 SX

24 SBLOCCO RIPARO 18.1 DX

25

26

27

28

29

30

OP120/1 - FASI MANUALI ST21


4.2 Ciclo in automatico

 
Ruotando il selettore “TRASLAZIONE” sulla posizione contrassegnata dalla scritta “AUTO” si porterà la macchina a lavorare in automatico. In tale modalità la macchina svolgerà il suo normale ciclo di funzionamento in maniera continuativa ed in maniera autonoma.
Il ciclo inizierà con la barra indietro e dopo una serie di operazioni, attenderà i lavori ultimati delle cinque stazioni e procederà a traslare il pezzo in avanti, completandosi con la posizione della barra nuovamente indietro.
4.3 Ciclo di scarico e normale
Quando la macchina sta lavorando in ciclo automatico, è necessario scegliere tra due diverse tipologie di automatico, ovvero macchina in ciclo normale o in scarico; tale scelta la si può effettuare attraverso un selettore a due posizioni posto sul pulpito (“CICLO NORM – SCAR”).
Selezionando il ciclo normale la macchina continuerà a lavorare in maniera continuativa, chiedendo di volta in volta pezzi al sistema di carico e cercando consenso a traslare verso il sistema di scarico. In modalità scarico, invece, la macchina non caricherà nuovi basamenti e procederà con la fase di svuotamento, lavorando solo i pezzi presenti all’interno.
5 IL PANNELLO OPERATORE
Per la gestione della macchina, l'impostazione dei parametri e la visualizzazione dello stato operativo e degli allarmi, si utilizza un pannello operatore da 15”. Il software dell’HMI è strutturato in pagine, analizzate in dettaglio nei paragrafi successivi. 

5.1 Pagina MAIN
All’accensione del pannello comparirà la pagina “MAIN”.
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Da questa pagina l’unica operazione possibile è quella di accedere alla pagina “LAYOUT”, premendo il tasto “ENTRA”.
5.2 Pagina LAYOUT
Attraverso la pagina ”LAYOUT” è possibile avere una panoramica dello stato della macchina, in particolare, di ogni stazione, sono evidenziate una serie di informazioni precise attraverso un codice a colori.
Nella barra superiore, in alto a sinistra, è sempre visibile la scritta “ALLARME”, la quale inizia a lampeggiare in rosso non appena si presenta un allarme, mentre, in alto a destra, vi è una casella di testo che riporta la data e l’ora.

Nella parte inferiore della pagina, invece, vi è un banner a tre righe per la visualizzazione degli allarmi e dei preallarmi attivi. Tale banner sarà presente su ogni pagina che compone il pannello, in modo tale da avere sempre a vista le segnalazioni di anomalia presenti.
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Nella sezione centrale è rappresentata la topologia della macchina con la divisione in stazioni; nella parte alta vi sono le unità dispari (.1), mentre nella parte bassa quelle pari (.2). Di ogni stazione abbiamo tre quadrati, ognuno per uno stato specifico.
· La riga RIPOSO

Il quadrato può assumere due colori:
· Verde. La stazione è ferma nello stato di riposo, ovvero non vi è nessuna operazione in corso;
· Nero. La stazione non è nello stato di riposo.
· La riga LAV/ESCL

Il quadrato può assumere tre colori:
· Verde. Il pezzo della stazione non è lavorato;
· Blu. Lavoro della stazione ultimato (pezzo lavorato);
· Viola. Unità esclusa (attraverso apposito selettore posto sulla pulsantiera delle stazioni).
· La riga ALL/AUTO

Il quadrato può assumere tre colori:

· Verde. L’unità è in modalità automatica;
· Nero. L’unità è in modalità manuale;
· Rosso lampeggiante. L’unità è in allarme.
I quadrati della riga centrale presentano, invece tre diverse colorazioni:

· Arancione. Indica la presenza pezzo, ovvero il pezzo è nella stazione;
· Nero. Indica che il pezzo non è presente;
· Rosso lampeggiante. Sta ad indicare che l’unità è in allarme.
I quadrati dell’ultima riga (“BLOCC/SBLOC”), infine, possono assumere quattro diverse colorazioni:

· Blu. Indica che il pezzo nella stazione è bloccato;
· Verde. Indica che il pezzo in stazione è sbloccato;
· Nero. Il pezzo non risulta né bloccato, né sbloccato;
· Azzurro. Il pezzo in stazione risulta essere in prebloccaggio, ovvero è stato effettuato solo il bloccaggio del carrello.
Nella parte inferiore della pagina è riportata la posizione di avanti o indietro della barra di traslazione, mentre è possibile monitorare la movimentazione in millimetri attraverso il campo I/O con sfondo arancione “POSIZIONE ASSE”. Vanno a completare la pagina lo stato di inserito o disinserito dei finecorsa dei cinque arpioni, l’indicazione di lavoro o riposo della macchina e la segnalazione di preallarme o allarme degli utensili. Quest’ultima, in particolare, colora in arancione la casella di testo di preallarme e in rosso quella di allarme, qualora l’utensile abbia raggiunto le soglie impostate nella pagina di “CAMBIO UTENSILI”, che verrà descritta in seguito.
Da questa pagina, attraverso la barra dei pulsanti di navigazione, è possibile spostarsi tra le altre pagine che compongono il supervisore.
5.3 Pagina DETTAGLI CICLO
Agendo sul pulsante “DETTAGLI CICLO” si accede alla pagina che permette di monitorare nel dettaglio il ciclo di funzionamento della macchina.
Nelle due sezioni a sinistra, “traslazione” ed “arpioni”, si può apprezzare lo stato dei comandi e dei finecorsa interessati: le caselle di testo si coloreranno in verde non appena il valore del software del PLC passa allo stato logico 1.
La sezione centrale, “ciclo macchina”, riporta tutte le operazioni che compongono un ciclo macchina completo, evidenziando quali memorie vengono settate nel software del PLC. Ogni volta che la macchina sta compiendo una di queste fasi, le caselle di testo si coloreranno in verde.

Nell’ultima sezione, quella di destra, sono riportate le condizioni necessarie affinché il ciclo della macchina possa essere attivo; se una di queste condizioni viene a mancare, la macchina perderà il ciclo automatico o, nel caso di consenso a traslare o di perdita della condizione di automatico del carico e dello scarico, subentrerà una condizione di attesa. Non appena la condizione venuta a mancare si ripristina, la macchina riprenderà a lavorare in maniera autonoma.
Nella sezione “modo”, è riportata semplicemente la condizione operativa della macchina: macchina in automatico o in manuale.
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5.4 Pagina CONDOTTA GUIDATA
Agendo sul pulsante “CONDOTTA GUIDATA” dalla barra dei pulsanti, si accederà alla pagina illustrata di seguito, che riassume le condizioni necessarie per poter avviare il ciclo automatico della macchina; ovviamente bisognerà avere tutte le condizioni riportate per poter procedere all’avvio del ciclo.
Per ogni voce della lista sono riportate tre segnalazioni a colori:

· Quadrato rosso. La fase è ancora da eseguire;
· Quadrato arancione. La fase interessata è in esecuzione;
· Quadrato verde. La fase è stata eseguita.
Quando tutti i quadrati sono di colore verde, ovvero tutte le fasi sono state eseguite, si accenderà sul pulpito la luce a led verde fissa di “MACCHINA PRONTA AL CICLO” e contemporaneamente inizierà a lampeggiare la luce a led verde di “AVVIO CICLO”; a questo punto sarà possibile avviare il ciclo automatico della macchina, tenendo premuto il pulsante “AVVIO CICLO” per alcuni secondi finché la luce verde di “AVVIO CICLO” da lampeggiante diventerà fissa.
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5.5 Pagina CAMBIO TIPO
Agendo sul pulsante “CAMBIO TIPO” si entra nella pagina del pannello operatore che riporta informazioni sul tipo di motore che si sta lavorando.
Il tipo identificativo e il tipo lavorato sono informazioni in sola lettura, mentre l’operatore può settare il tipo impostato. Quando, ad esempio, la macchina è in scarico, il conduttore imposterà un tipo specifico e il software PLC in automatico imposterà quel tipo all’identificazione (senza il tipo impostato l’identificatore darà assenza pezzo) e procederà allo svuotamento della macchina.

La tabella dei codici elementi abbina il codice motore al tipo; è possibile modificare tale abbinamento inserendo un utente e una password. Cliccando sul campo I/O, comparirà una tastiera virtuale con cui è possibile inserire le credenziali di accesso. Esse sono:

UTENTE: fca

PASSWORD: 100

Il tasto “CONVALIDA INCONGRUO” viene utilizzato qualora tra un lotto di un certo tipo si presenta un tipo diverso. Quest’ultimo deve essere convalidato come incongruo, di modo da non essere   lavorato dalle cinque stazioni, e scartato a valle della macchina.
Quando l’operatore agisce sul pulsante di convalida incongruo. Il tasto “CONFERMA” diventa verde e solo in questo momento è possibile premerlo. 
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5.6 Pagina SHIFT REGISTER
La pagina “SHIFT REGISTER” riporta in tempo reale e in maniera dinamica alcune importanti informazioni sui pezzi presenti in macchina. È possibile sapere in ogni istante il tipo presente in ogni stazione, oltre a conoscere dove vi è un’assenza pezzo, uno scarto oppure un’incongruenza.
Nella riga “ASSENZA PEZZO” comparirà un quadro verde qualora nella stazione non vi è alcun pezzo, per identificare uno scarto comparirà un quadrato bianco nella riga “SCARTO”, mentre per tenere traccia di un’incongruenza ci sarà un quadrato viola nella riga “INCONGRUENZA”.
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Agendo sul pulsante “35-63”, si attiverà la pagina che riporta la seconda parte dei codici motore.
L’operatore può modificare queste informazioni; ciò è stato implementato per garantire la piena flessibilità al software e poter gestire al meglio differenti condizioni operative. Per poter apportare le modifiche, bisogna mettere la macchina in manuale e cliccare sul numero della stazione incriminata. Comparirà la finestra di popup visualizzata di seguito e si potrà impostare la presenza o l’assenza pezzo, eliminare o impostare uno scarto o un’incongruenza.
[image: image13.png]Elimina Imposta
Incongruenza | Incongruenza





5.7 Pagina CAMBIO UTENSILI
Tale pagina permette il controllo sull’utilizzo degli utensili delle cinque stazioni. Si impostano le soglie di preallarme e di allarme per gli utensili di ogni stazione. L’accumulo indica i pezzi prodotti con il medesimo utensile. Superata la soglia di preallarme, l’impianto avvertirà l’operatore con un messaggio, il quale diventerà un allarme vero e proprio appena verrà superata la soglia di allarme impostata.
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Al cambio dell’utensile, attraverso il pulsante “RESET ACCUMULO”, è possibile azzerare il numero dei pezzi prodotti.
5.8 Pagina PEZZI PRODOTTI
La pagina “PEZZI PRODOTTI”, tiene il conteggio dei pezzi lavorati e dei tempi ciclo della macchina. I contatori totale e parziale sono resettabili in qualsiasi momento attraverso i rispettivi pulsanti HMI, ed, in particolare, al reset del parziale comparirà la data e l’ora, utile per tenere traccia dei pezzi prodotti per turno e a fornire più informazioni possibili alla produzione.
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5.9 Pagina SERVIZI
La pagina “SERVIZI” riporta i parametri utili riguardanti l’azionamento CU 320-2 PN. Nello specifico sono riportati:
· Posizione Asse. Riporta la posizione attuale della barra;
· Target. Indica la posizione che deve raggiungere l’asse di traslazione;

· Velocità. Indica la velocità in mm/s che raggiunge la barra a regime. È impostabile, cliccando semplicemente sul campo I/O.

Nella parte inferiore vi è il pulsante che permette il reset degli allarmi dell’azionamento, mentre nella parte di destra vi è l’interruttore per l’accensione e lo spegnimento delle luci all’interno della macchina e la sezione dedicata alla centralina idraulica.

Attraverso il sensore di livello posto sul serbatoio della centralina è possibile leggere la percentuale dell’olio ed impostare di conseguenza la soglia di preallarme e di allarme. Un indicatore grafico aiuta ad interpretare quanto riportato dal sensore.
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5.10 Pagina SCAMBIO DATI
Le pagine “SCAMBIO DATI” riportano lo stato di ogni singolo bit delle byte di scambio di ingresso e di uscita del PLC MASTER con le cinque stazioni delle lavorazioni. Ogni bit è contraddistinto da un quadratino che assumerà la colorazione verde qualora il bit sarà nello stato logico alto.
Si vuole ricordare che lo scambio con le stazioni è possibile grazie ad un accoppiatore di rete di tipo PN/PN, il quale verrà descritto successivamente nella sezione dedicata alle stazioni a controllo numerico.

Ovviamente è stata dedicata una pagina per stazione e, a titolo di esempio, si riporta soltanto quella per la stazione 3.1. Le pagine sono accessibili in successione attraverso il pulsante posto in basso a destra.
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5.11 Pagina DATI STAZIONI
Le pagine “DATI STAZIONI” riassumono le informazioni più importanti da monitorare per le varie stazioni durante il normale funzionamento della macchina. Le informazioni riportate variano di stazione in stazione, anche in dipendenza degli elementi che ne fanno parte. A titolo di esempio si vuole descrivere la pagina relativa alla stazione ST01.
Il primo banner indica la modalità di funzionamento della stazione: singolo manuale o automatico. La modalità selezionata colorerà la relativa casella di testo in verde. Seguono altri tre banner: uno per lo spintore, uno per il posizionatore e l’ultimo per il rotatore. Per ognuno è indicato lo stato dei comandi e dei finecorsa coinvolti.

In ultimo viene riportata una sezione atta a riassumere il ciclo della stazione con le relative uscite coinvolte.
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Agendo sui pulsanti in basso a destra è possibile muoversi tra le varie pagine delle stazioni, che per completezza sono riportate di seguito.
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Per le stazioni di lavorazioni, quelle in cui è montato il controllo numerico, l’informazione più utile è il campo I/O di lavoro ultimato.
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Nella pagina dell’identificatore fondamentale è il campo I/O del codice rilevato.

5.12 Pagina ALLARMI ATTIVI

La pagina in questione riporta un elenco delle segnalazioni di allarme attive in un dato momento. Per ogni messaggio il banner indica:
· L’ID, ovvero il numero identificativo all’interno del software;

· L’ora da cui si è presentato l’allarme;

· La data in cui si è presentato l’allarme;

· Lo stato;

· Il testo del messaggio (ove è possibile, in testa al messaggio, sarà sempre indicato l’ingresso al PLC e il nome dello schema elettrico del componente incriminato).

Per poter resettare gli allarmi si deve portare la macchina in manuale e attraverso il selettore delle fasi bisogna selezionare il numero “01” e premere il pulsante “ABILITAZIONE FASE”.
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Da questa pagina è possibile accedere anche alla pagina dei preallarmi, che riporta i messaggi di preallarme, i quali si ricorda non costituiscono motivo di arresto del ciclo o di emergenza della macchina e alla pagina di storico degli allarmi.
5.13 Pagina STORICO ALLARMI

La pagina in questione riporta un elenco delle segnalazioni di allarme non più attive, che hanno interessato la macchina in momenti passati, è praticamente un archivio delle anomalie che si sono verificate. Per ogni messaggio il banner indica:

· L’ID, ovvero il numero identificativo all’interno del software;

· L’ora da cui si era presentato l’allarme;

· La data in cui si era presentato l’allarme;

· Lo stato;

· Il testo del messaggio (ove è possibile, in testa al messaggio, sarà sempre indicato l’ingresso al PLC e il nome dello schema elettrico del componente incriminato).

È importante ricordare che il banner può contenere un numero limitato di segnalazioni, per cui esse si cancelleranno in automatico man mano che ne vengono memorizzate di nuove. Si può scegliere anche di cancellare volontariamente gli allarmi, agendo semplicemente sul pulsante “CANCELLA STORICO”.
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6 LE STAZIONI A CONTROLLO NUMERICO
6.1 Descrizione del sistema

Sulla linea sono inserite cinque stazioni di foratura che indicheremo con: ST31, ST32, ST51, ST52, ST72. Per ognuna di esse è installato un controllo numerico CNC 840D sl.

La stazione ST31 gestisce anche un dispositivo di controllo fori che viene eseguito sul passo successivo e viene indicato con ST41. Medesima situazione per la stazione ST51 e ST72, le cui stazioni di controllo prendono rispettivamente il nome di ST61 e ST82.
Le stazioni ST32 e ST52 eseguono il controllo integrità utensile attraverso il dispositivo di tasteggio MIDDEX montato direttamente sulla stazione ogni volta che la macchina torna nella posizione di inizio ciclo.
Tutte le operazioni di lavorazione automatiche sono eseguite in modalità sincrona con il sistema di controllo della linea indicato come PLC MASTER
6.2 Sistema di controllo

Il sistema di controllo dell’impianto è costituito da un CNC 840D sl. La configurazione utilizzata è la seguente:
· La scheda NCU710.3 PN 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 (6SL3053-0AA00-3AA0) 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. 

· Il modulo azionamento (6SL3120-2TE21-8AA3) è collegato all’alimentatore e provvede ad azionare il motore asse Z.
· Un modulo di periferia ET200SP IM 155-6 PN/2 HF (6ES7 155-6AU00-0CN0) presente nel quadro CNC provvede a collegare al PLC gli input e gli output relativi ai componenti presenti nel quadro stesso e quelli del campo.
· L’accoppiatore di rete PN/PN Coupler (6ES7 158-3AD10-0XA0) provvedono a collegare il PLC della singola stazione con il PLC MASTER, implementando un protocollo di scambio di consensi con input e output utili a coordinare le operazioni di foratura con quelle di trasporto e attrezzaggio dei pezzi.

· La Consolle di comando è costituita da un pannello operativo OP12 accoppiato a un modulo PCU. Per mezzo di questo hardware ed al software di sistema installato è possibile controllare la macchina in tutte le sue funzionalità.
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· Sotto il pannello è presente la pulsantiera di macchina MCP da utilizzare per selezionare i modi operativi, per governare gli assi in manuale (“JOG”) e per avviare l’esecuzione dei programmi in automatico.
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6.3 Elenco allarmi e messaggi del controllo numerico

Sul pannello operatore del controllo numerico in alto troviamo una riga dedicata alla diagnostica. In seguito verrà fornito un elenco degli allarmi e dei messaggi configurati, identificati da un numero univoco, ognuno correlato di una piccola descrizione che aiuta a capirne il contenuto ed eventualmente la causa.

700032 "SGANCIO SALVAMOTORE AUSILIARI-15Q1"
(Scatto termico -15Q1 intervenuto)  
700033 "SGANCIO SALVAMOTORE CONDIZIONATORE-16Q1"
(Scatto termico -16Q1 intervenuto)  
700034 "SGANCIO SALVAMOTORE MANDRINO-20Q1"
(Scatto termico -20Q1 intervenuto)  
700035 "SGANCIO SALVAMOTORE SLITTINO-20Q2"
(Scatto termico -20Q2 intervenuto)  
700036 "SGANCIO SALVAMOTORE ALIMENTATORE 24VDC-25Q2"
(Scatto termico -25Q2 intervenuto)  
700037 "SGANCIO INTERRUTTORE 24VDC NCU-40Q1"
(Scatto termico -40Q1 intervenuto)  
700038 "SGANCIO INTERRUTTORE 24VDC PCU-42Q1"
(Scatto termico -42Q1 intervenuto)  
700039 "SGANCIO INTERRUTTORE 24VDC MCP-44Q1"
(Scatto termico -44Q1 intervenuto)  
700040 "SGANCIO INTERRUTTORE 24VDC PILZ-50Q1"
(Scatto termico -50Q1 intervenuto)  
700041 "SGANCIO INTERRUTTORE 24VDC PILZ CONTATTI DI SICUREZZA-50Q2"
(Scatto termico -50Q2 intervenuto)  
700042 "EMERGENZA RIPRISTINATA-EMG_OK"
(Emergenza ripristinata)
700043 "SGANCIO INTERRUTTORE 24VDC INTERBLOCCHI-54Q1"
(Scatto termico -54Q1 intervenuto)  
700044 "SGANCIO INTERRUTTORE 24VDC PN/PN-60Q1"
(Scatto termico -60Q1 intervenuto)  
700045 "SGANCIO INTERRUTTORE 24VDC DI-72Q1"
(Scatto termico -72Q1 intervenuto)  
700046 "SGANCIO INTERRUTTORE 24VDC DO-72Q2"
(Scatto termico -72Q2 intervenuto)  
700047 ".................................."
(Disponibile)
700048 ".................................."
(Disponibile)
700060 "DISFUNZIONE MOTORE SLITTA 40MT1 AVARIA 32FC6"
(Anomalia motore slitta 40MT1 per controllo fori, avaria finecorsa 32FC6)
700061 "DISFUNZIONE MOTORE SLITTA 40MT1 AVARIA 32FC5"
(Anomalia motore slitta 40MT1 per controllo fori, avaria finecorsa 32FC5)
700062 "DISFUNZIONE MOTORE SLITTA 40MT2 AVARIA 32FC5"
(Anomalia motore slitta 40MT2 per controllo fori, avaria finecorsa 32FC5)
700063 "DISFUNZIONE MOTORE SLITTA 40MT2 AVARIA 32FC6"
(Anomalia motore slitta 40MT2 per controllo fori, avaria finecorsa 32FC6)
700132 "DISFUNZIONE MOTORE SLITTA AVARIA 109FC3 CONTROLLO FORI"
(Anomalia motore slitta per controllo fori, avaria finecorsa 109FC3)  

valido per le stazioni ST41 ST61 ST82
700140 "DISFUNZIONE RELE 24A"
(Disfunzione relè 20A circuiti ausiliari)
700141 "DISFUNZIONE RELE 30A-30B"
(Disfunzione relè 30A-30B ripari DX e SX chiusi e bloccati)
700142 "DISFUNZIONE RELE 30E"
(Disfunzione relè 30E ripari chiusi e bloccati)
700143 "DISFUNZIONE RELE 20E-20F"
(Disfunzione relè 20E-20F ripari comuni chiusi lato DX e SX)
700144 "DISFUNZIONE RELE 20D"
(Disfunzione relè 20D unità opposta non in blocco ripari chiusi)
700145 "DISFUNZIONE RELE 27F"
(Disfunzione relè 27F sicurezza movimenti ON/OFF)
700146 "DISFUNZIONE RELE 27G"
(Disfunzione relè 27G sicurezza movimenti assi)
700147 "DISFUNZIONE RELE UNITA IN SERVIZIO"
(Disfunzione relè unità in servizio)
700148 "DISFUNZIONE RELE POTENZA MANDRINO"
(Disfunzione relè potenza mandrino)
700150 "MANCA ELEMENTO BLOCCATO ST.04"
(Manca elemento bloccato sulla stazione 4.1)
anche (ST.06    ST.08) 

700151 "SELETTORE UNITA'04.1 ESCLUSA"
(Selettore 85SL3 in posizione di unità 4.1 esclusa)
anche (ST.06.1    ST.08.2) 

700152 "MANCA CONSENSO MOVIM.UNITA 04.1"
(Manca abilitazione al movimento dell'unità 4.1)
anche (ST.06.1    ST.08.2) 

700153 "ERRORE DISP.COD.ELEMENTO ST.04"
(Errato codice elemento su stazione 4.1)
anche (ST.06.1    ST.08.2) 

700154 "DISFUNZIONE FINECORSA UN.04.1"
(Disfunzione finecorsa unità 4.1)
anche (ST.06.1    ST.08.2) 

700155 "UNITA OPPOSTA NON IN SICUREZZA"
(Unità opposta non in sicurezza)
700156 "SCARTO CONTROLLO FORI UNITA' 04.1"
(Scarto da unità 4.1 controllo fori)
anche (ST.06.1    ST.08.2) 

700157 "INTERRUTTORE 75IA2 APERTO SLITTA CONTROLLO FORI"
(Interruttore 20Q2 aperto slitta controllo fori) 
700158 "ALLARME ATTREZZO STAZIONE 04.1"
(Allarme attrezzo stazione 4.1)
anche (ST.06.1    ST.08.2) 

700159 "OLTRECORSA AVANTI SLITTA UNITA'04.1"
(Slitta controllo fori in oltrecorsa avanti unità 4.1)
anche (ST.06.1    ST.08.2) 

700160 "OLTRECORSA INDIETRO SLITTA UNITA'04.1"
(Slitta controllo fori in oltrecorsa indietro unità 4.1)
anche (ST.06.1    ST.08.2) 

700232 " CIRCUITO AUX.DISINSERITO (INT.SERV.AP.20A-17A) "
(Circuito ausiliario disinserito)
700233 "INT.AUTOM.POT.ASSI APERTO 55IA1"
(Interruttore automatico potenza assi aperto)
700235 "INTERRUTTORE PROTEZIONE MANDRINO APERTO 75IA1"
(Interruttore protezione mandrino aperto)
700237 " INTERRUTTORE PROTEZIONE CONDIZIONATORE APERTO 4IA1-4IA2 "
(Relè 26k1 protezione condizionatore disinserito)
700238 "POTENZA ASSI NON INSERITA 35MT1"
(Potenza assi non inserita)
700246 "CNC NON PRONTO"
(CNC non pronto)
700247 "DISFUNZIONE BATTERIA"
700248 "ASSE Z IN OLTRECORSA 32FC3"
700251 "SOVRATEMP.ARMADIO CUBICOLO 106CT1"

700252 "SOVRATEMP.ARMADIO POTENZA 106CT2"

700253 "EMERGENZA AZIONATA"

700254 "UNITA IN BLOCCO"

700255 "UNITA NON IN SERVIZIO"

700256 "UN.OPPOSTA IN BLOCCO CON RIP.APERTI"

700257 "MANCA GENERATORE IDRAULICO AVVIATO"

700258 "MANCA ELEMENTO BLOCCATO"

700259 "SELETTORE UNITA ESCLUSA"

700260 "MANCA CONSENSO MOVIMENTI"

700332 "RIPARI COMUNI APERTI 20E-20F"

700333 "RIPARI LATO DX APERTI 30FC1"

700334 "RIPARI LATO SX APERTI 30FC2"

700335 "ERRORE CODICE DISPARITA’ ELEMENTO"

700336 "LUBRIFICAZIONE TESTE INEFFICIENTE 109CP1"

700339 "MANCA MANDRINO IN ROTAZIONE"

700345 "MANCA ARIA IMPIANTO"

700346 "LUBRIFICAZIONE TRABON INEFFICIENTE"

700348 "UNITA OPPOSTA NON IN SICUREZZA"

700353 "ALLARME CN"

700354 "PEZZO NON LAVORABILE"

700355 "ALLARME ATTREZZO"

700356 "DISFUNZIONE FC. FUORIINGOMBRO ASSE Z 105FC2"

700361 "UNITA NON IN INIZIO CICLO"
6.4 Modalità operative

Per tutte le informazioni di carattere generale relative all’utilizzo del controllo numerico 840D sl si farà riferimento ai manuali utente forniti dalla Siemens, in particolare la guida operativa. In seguito si fornirà un cenno su alcuni concetti di fondamentale rilevanza per l’applicazione sviluppata.

6.4.1 JOG

JOG è la modalità operativa manuale. Si può attivare utilizzando il pulsante sulla pulsantiera di macchina e permette di muovere gli assi in manuale.
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Per ogni asse occorre prima selezionarlo attraverso uno degli otto tasti della sezione 5 della figura dell’MCP riportata in precedenza (“Z” nel nostro caso), in seguito utilizzando i pulsanti 
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è possibile muovere l’asse; 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, mentre tutte le altre posizioni regolano la velocità in percentuale dallo 0% al 120% della velocità nominale impostata nei dati macchina. 

Sotto il selettore “override” sono situati altri due pulsanti:
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Azionando “FEED STOP” il led sottostante si accende e tutti gli assi non si muovono; premendo il pulsante “FEED START” viene ripristinata la possibilità di muovere gli assi. 

N.B. Queste ultime due azioni sono valide in ogni modalità operativa.

6.4.2 Automatico

Automatico è la modalità operativa totalmente automatica. Si può attivare utilizzando il pulsante
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sulla pulsantiera di macchina. Verrà ovviamente eseguito il programma selezionato nel canale attivato, premendo il tasto
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In questo modo i blocchi contenuti nel programma selezionato, saranno eseguiti in sequenza.

Il programma selezionato nel canale 1 della stazione ST31 è “ST31.MPF”, mentre i programmi selezionati nei canali 1 delle altre stazioni sono rispettivamente: “ST32.MPF”, “ST51.MPF”, “ST52.MPF” e “ST72.MPF”. 

Sono stati inoltre elaborati un gruppo di sottoprogrammi che vengono richiamati dai programmi principali in base al ciclo che deve essere eseguito nelle diverse situazioni.

1. ORIGINE.SPF  
N10 $P_UIFR[2, Z, TR]=-708 


N20 STOPRE 


N30 M17
Assegna il valore di spostamento origine G55 per l'asse Z. Nel caso fosse necessario, basta modificare il valore impostato nella riga N10 dopo “=”. Questo sottoprogramma sostituisce L99 del vecchio sistema.

2. POSI_CUT.SPF   

N10 DEF INT RIT_TEST=1

;ABILITA RITORNO TESTE (M174.2=1)

N20 DEF INT POS_CUT=80

;M80 - POSIZIONE CAMBIO UTENSILE

N30 DEF INT FINE_RIT_ASS=81    ;M81 - FINE RITORNO ASSI

N40 G17

N50 G90 

N60 IF $A_DBB[RIT_TEST] == 1 

N70
GOTOF RIT_FI

N80 ENDIF

N90 G1 G53 Z0 D0 F15000 

N100 M=POS_CUT



;M80 - POSIZIONE CAMBIO UTENSILE80 

N110 GOTOF FINE

N120 RIT_FI:

N130 G1 G53 Z=POS_INI D0 F15000 

N140 M=FINE_RIT_ASS



;M81 - FINE RITORNO ASSI 

N150 FINE:

N160 M17 

Porta l'asse Z in posizione di cambio utensile. Questo sottoprogramma sostituisce L1 del vecchio sistema. Esso viene eseguito in modalità manuale con il selettore di cambio utensile inserito; occorre inoltre mantenere premuto il pulsante giallo ritorno unità fino alla completa esecuzione del blocco.

I programmi di lavorazione sono inseriti in sottoprogrammi, uno per ogni tipo di basamento.
· ST31_TP1.SPF  - ciclo di lavorazione stazione ST31 per il basamento tipo 1
· ST31_TP2.SPF  - ciclo di lavorazione stazione ST31 per il basamento tipo 2


e così via per tutti i tipi di basamento previsti
per le altre stazioni cambia solo la parte iniziale del nome ( ad esempio per la stazione  ST52)
· ST52_TP1.SPF  - ciclo di lavorazione stazione ST52 per il basamento tipo 1
· ST52_TP2.SPF  - ciclo di lavorazione stazione ST52 per il basamento tipo 2


e così via per tutti i tipi di basamento previsti
Tutti i blocchi programmati sono inseriti nella cartella “Pezzo”. A titolo di esempio, per la stazione ST31, si avrà:
\WKS.DIR\ST31.WPD.

L'esecuzione dei programmi in automatico è vincolata da alcune condizioni necessarie:

1. i ripari devono essere chiusi e ripristinati;

2. l'impianto di alimentazione dei basamenti coordinato dal PLC Master  deve funzionare con il ciclo automatico attivato. 

All'interno dei cicli sviluppati, si fa riferimento ad una serie di funzioni, dette “funzioni M” e ad una serie di variabili, indicanti lo stato dei vari componenti dell'impianto. Nel paragrafo successivo, si vuole fornire un elenco esaustivo delle funzioni coinvolte.
6.5 Funzioni M
Le funzioni M sono richiamate dal controllo numerico all’interno dei cicli ed hanno lo scopo primario di coordinare alcune azioni che il CNC richiede ed il PLC esegue.

Ogni volta che una funzione M richiede un'azione, il PLC esegue immediatamente la funzione di blocco lettura del programma CNC e tale blocco si protrae fino a che l’azione richiesta sia completata correttamente.
Le funzioni M sono:
	M07
	 M=REFR_ON
	APRE REFRIGERANTE

	M09
	 M=REFR_OFF
	CHIUDE REFRIGERANTE

	M63
	 M=CTRL_ATTR
	CONTROLLO ATTREZZO BLOCCATO

	M64
	 M=CONS_NEW_CICLO
	CONSENSO NUOVO CICLO

	M65
	 M=LAV_ULTIMATO
	LAVORO ULTIMATO

	M66
	 M=UNIT_AVANTI
	UNITA' AVANTI

	M72
	 M=PZ_NO_LAV
	PEZZO NON LAVORABILE

	M80
	 M=POS_CU
	POSIZIONE CAMBIO UTENSILE RAGGIUNTA

	M81
	 M=FINE_RIT_AX
	FINE RITORNO ASSI

	M84
	 M=FI_ATTR
	ATTESA FINA CICLO UNITA' OPPOSTA

	M87
	 M=ATT_FC_OPP
	ABILITA USCITA PALLET FINITI


6.6 Stati impianto

Per la gestione di una serie di informazioni utili alla conduzione dell'impianto, sono state previste alcune variabili di scambio. Queste sono generate dal PLC (attraverso la DB201) e lette dal controllo numerico e rappresentano lo stato dell'impianto codificato su variabili intere.
Questi parametri sono utilizzati per regolare lo svolgimento dei cicli, pertanto è di fondamentale importanza che essi non vengano alterati se non in casi eccezionali e da mani esperte.
I Parametri di scambio PLC > CN utilizzati sono:

	$A_DBB[TIPO_MOTORE]

DB201.DBB0
	CODICE TIPO MOTORE 

	$A_DBB[RIT_TESTE]
DB201.DBB1
	se=1 Comanda la posizione iniziale

	$A_DBB[STOP_FINE_CICLO]
DB201.DBB2
	se=0 provoca lo stop a fine ciclo

	$A_DBB[CICLO_CONT]
DB201.DBB3
	se=1 consente il funzionamento ciclo continuo

	$A_DBB[ABIL_CU]
DB201.DBB4
	se=1 Comanda la posizione di cambio utensile

	$A_DBB[CTRL_CODICE]
DB201.DBB6
	Codice tipo motore corrente

	$A_DBB[ABIL_LAVORO]
DB201.DBB7
	se=1 disabilita la lavorazione


6.7 Taratura degli assi
I motori assi sono dotati di encoder assoluti, pertanto non occorre eseguire la ricerca zero dopo uno spegnimento del sistema. Tuttavia nel caso in cui le indicazioni sulla loro posizione dovessero risultare non coerenti con la posizione stessa, occorre eseguire un'operazione di taratura (operazione di compito esclusivo della manutenzione).

Utilizzando i comandi in JOG, occorre spostare l'asse Z nella posizione di zero, verificando che le tacche presenti sulla stazione siano coincidenti. In questa posizione, dopo aver impostato il dato macchina relativo all'asse Z:

· per le stazioni ST31 e ST51 (DM 24210[0] = 1 

· per le stazioni ST32, ST52 e ST72 (DM 24210[1] = 1
si deve selezionare la modalità “RefPoint” attraverso il relativo tasto e azionare poi il tasto “+”. Il valore della quota sarà impostato a zero e il DM modificato in precedenza ritornerà al suo valore iniziale = 2. A questo punto la taratura è completa e la macchina può riprendere il suo normale funzionamento.
Nota Importante: quest’operazione è esclusiva responsabilità del manutentore.
6.8 L’operazione di cambio utensili

Quando vi è la necessità di dover sostituire un utensile danneggiato o usurato di una delle cinque stazioni di foratura, la prima operazione da eseguire è quella di portare la stazione nella posizione di cambio utensile, di modo che l’operatore abbia la possibilità di raggiungere l’utensile nella maniera più agevole possibile.

Attraverso il selettore a tre posizioni “UNITA’ A - M – S” si porta innanzitutto la stazione in manuale; in seguito si gira il selettore “CAMBIO UTENSILE” nella posizione 1 e tenendo premuto il pulsante giallo “RICHIAMO UNITA’”, si porterà l’asse Z alla posizione programmata. Tale posizione coincide anche con lo zero dell’asse.


Terminato il cambio utensile è necessario riportare la stazione nella condizione di inizio ciclo, per permettere all’unità di iniziare nuovamente a lavorare in automatico. Tale operazione è possibile selezionando la modalità di ciclo singolo (sempre attraverso il selettore “UNITA’ A - M – S”) e premendo il tasto di richiamo unità. La stazione automaticamente si porterà nella posizione programmata per l’inizio di un nuovo ciclo di lavoro.
NB: Si vuole ricordare di girare il selettore di cambio utensili nella posizione 0 prima di riportare l’unità ad inizio ciclo. 
6.9 Utilizzo dell’EXAT

Ogni stazione di lavorazione ha la possibilità di svolgere alcune fasi manuali attraverso l’ausilio della pulsantiera EXAT. Le fasi possono differire tra le varie stazioni, ma la modalità resta invariata. Per prima cosa è necessario mettere l’unità in manuale ed inserire il connettore maschio dell’EXAT nella presa femmina situata sulla scatola di fianco ogni stazione.
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Attraverso i tasti “+” e “-“ è possibile selezionare la fase desiderata; in seguito premendo contemporaneamente il tasto nero frontale di “ABILITAZIONE MOVIMENTO” e quello nero laterale (DEADMAN) è possibile effettuare la fase selezionata.

Le fasi di ogni stazioni sono riportate nelle foto che seguono a partire dalla 3.1 fino all’unità 7.2.
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7 TARATURA ENCODER SUPPLEMENTARE ASSE TRAZIONE
L’asse di trazione della macchina è costituito da un azionamento Siemens dello stesso tipo di quello installato nelle cinque stazioni di lavoro e da una CU320 2-PN per il controllo e regolazione

Il motore di trazione è accoppiato tramite giunto limitatore di coppia al carico, ma siccome può essere disaccoppiato manualmente dal carico, per avere una retroazione di posizione assoluto dell’asse si utilizza un encoder supplementare collegato alla meccanica.

L’encoder in oggetto della Siemens uguale a quello installato nelle stazioni 3.2, 5.2, 7.2 è del tipo Driveclic e assoluto multigiro

Nel caso bisogni sostituire l’encoder o effettuare interventi natura meccanica sull’asse prima di ripartire bisogna effettuare l’azzeramento della quota
Per poter effettuare l’azzeramento bisogna aprire il progetto con Tia Portal 15.1 e aprire la parte inerente alla CU320 – asse di azionamento come si evince dalla foto allegata

Bisogna poi andare Online per effettuare il collegamento con l’apparecchiatura

Una volta collegati ci si deve posizionare sul parametro 2507 [1]. Il valore attuale del parametro deve essere 3
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MASTER100CPUT [CPU 1515F...

Visualizzazione deiparametries{y]| S22 B2 ) ¥

Tuts i parametri
Messa in servizio

Numero
p2194[0]
p2195(0]
p2196[0]
2197
2198
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p2503[0]
p2504[0]
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p2506[0]
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p2507[0]

p2507011
p2508[0]
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p2510[0]
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p2512[0]
p2513[0]
p2514(0]
p2515(0]
p2516[0]
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Valore di soglia di numero di giri 2

Uilizzo della coppia, ritardo di disinserzione

Uilizzo della coppia, fattore di scala.
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LR Assegnazione encoder
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o
o
o
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1
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LR Acivare analisidel astatore di misure, Regolaz posiione. [ ] 2634.1, PO Farola sato 2, Ricerca ol volo punto di irimento

0
0

126847, EROS Parola stato 2, Attivare correzione

12685, EFOS Valore di correzione.

0

0%

12667, EFOS Valore di compensazione del gioco allinversione

i
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Vista dettagli

Trova:

7] Solo parole intere

(7] Wsiuscolefminuscole

Cerca in strutture subordinate
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Portare poi in manuale l’asse sul finecorsa di indietro (barra tutta indietro) fino a chè la distanza tra la meccanica e il tampone di arresto non sia di circa 5mm

A questo punto cambiare il valore del  parametro 2507 [1] a 2 come da foto allegata
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Il sistema automaticamente riporterà il valore a 3

A questo punto l’encoder è stato azzerato ed è possibile verificarlo attraverso i valori riportati sul pannello operatore

Per finire l’operazione bisogna effettuare il salvataggio da RAM a ROM attraverso il comando relativo
�
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