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DESCRIZIONE COMANDI

C MAST %x/9 O
Mast9 T v.n.n

Sezionatrice scm
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“ATURA dare start sul controllc premendo F9 si accende

TARATURA INCLINAZIONE
AUTOMATICO

PROGRAMMAZIONE o visualizzazione programmi esistenti con tasto
(-) commuta Xa/Xi ' '

~ LAUTOMATICO
MANUALE
RESET ALLARMI

PARAMETRI con enter per i parametri di lavoro, con freccia
(v) e password per parametri macchina

MODC OPERATIVO SEMIAUTOMATICO: BATTUTA (NON USATO)

MODO OPERATIVO SEMIAUTOMATICO: INCLINAZIONE

ESECUZIONE PROGRAMMA A PASSI

SCARICO

RESTART

HOLD

Se il led sul tasto FUN & spento i tasti svolgono la funzione
indicata nella parte inferiore, premendo il tasto FUN il led si

accende ed i tasti svolgono la funzione indicata nella parte
superiore
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E)
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N)

0)

P)

R)

DESCRIZIONE QUADRC COMANDI (Fig.l)
SEZIONATRICE " ALFA " mod. A

Premendo il pulsante A tutte le funzioni elettriche della
macchina si interrompono, rucotando il pulsante in senso orario
& possibile ripristinare le funzioni premendo i due pulsanti
(D-B fig.2) sul quadro elettrico.

Selettore discesa/salita pistene battuta motorizzata

Jelettore attivazione postforming

Pulsante per iniziare un ciclo automatico o per effettuare
posizionamenti in ciclo semiautomatico.

Selettore per scelta velocita avanzamento carro porta lama.
Posizione 1 avanzamento lento

Posizione 2 avanzamento veloce

Il ritorno & sempre veloce

Pulsante comando di scarico

Selettore abilitazione PISTONCINI ANTERIOCRI

Selettore inserzione accostatore.In manuale l'accostatore
agisce con il selettore in posizione 1.

Pulsante comando avanzamento veloce battuta (manuale).

Pulsante comando avanzamento lento battuta (manuale).

Pulsante comando indietro veloce battuta (manuale).

Con la macchina. predisposta .in ciclo manuale, il pulsante N
comanda il taglio. Svolge la-stessa funzione in semiautomatico
per tagli assoluti.

Pulsante comando STOP avanzamerito carro porta lama.

Pulsante comando avanzamento veloce spintore (manuale).

Pulsante comando avanzamento lento spintore (manuale). Comando
di STOP di emergenza quando la macchina & in ciclo automa* 0.

Pulsante comando indietro veloce spintore (manuale).
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PREFAZIONE

MAST X/9 e’ un controllore integratc XILTIA usato per il governo
elettronico delle macchine sezionatrici SCM.,

CONFIGURAZIONE

MAST X/9 Gestisce l'asse spintore e l'asse carro lama, oppure l'asse
battuta motorizzata e l'asse carrc lama.

La disponibilita’ della memoria programmi e’ di al massimo 10
programmi da 99 righe.

NOTA !:

Questo manuale prende in esame la versione MAST X/9 in
configurazione spintore+carro lama. con qualche riferimento alla
versione con battuta motorizzata.
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TASTIERA

La tastiera del controllo MAST X/9 si presenta come nella figura che
segue:

C MAST x/9 D

C_MAST x/9 >

Mast9 vV.Nn.n
Sezionatrice scm

¥5 |[re |[ 77 |[rs |[ro |[Fi0]||r11]]0o |
5 5 7 8 9|l ¥ 4|} run |sTaART

ro |[m |[re ||ws |[re ||@ <+ |0 ]
0 i Z 3 4 - CLR ENTER | sTOP

fronmast. pcx

Ci sono 12 tasti di funzione richiamabili col tasto FUN , 1 tasti
numerici (0+9,-),il tasto CLR per la cancellazione dei dati
impostati ,il tasto ENTER per la conferma dei comandi ,le 4 frecce
di direzione ed i tasti START e STOP per la partenza e l'arresto
come meglio specificato piu avanti.
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LEGENDA DEI SIMBOLI

[] Tutti i simboli racchiusi tra parentesi quadra (es.[start])
descrivono guali tasti possonc essere premuti in gquella particolare
situazione:

Tasti controllo:

[Fxx] tasti funzione (abilitati col tasto FUN)
[cfr] tasti numerici da 0 a 9.

[elr] cancellazione valore impostato.
[enter] conferma.

[start} proseguo di una lavorazione sospesa.
[stopl interrompe una operazione di lavoro.
i<,>] frecce destra e sinistra.

[v] freccia bassa.

[*] freccia alta.

[-] tasto 'meno!

[pulsante start] start da quadro elettrico.
[pulsante taglio] comando di taglio da quadro elettrico.
[fungo emergenza] segnale di emergenza da quadro elettrico.
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AL) .

Tar esecuzione taratura.

Prg esecuzione programma.

Wrt Prg scrittura programma.

Mdi SP esecuzione spostamento singolo asse spintore.
Man macchina in manuale.

Alm Res cancellazione allarmi di sistema.

Res Prg cancellaziocne di un programma specificato.

Mem Res cancellazione della intera memoria programmi.
Par Res cancellazione dei parametri e repristino della
configurazione inizialé& (default).

Res Sys reset di sistema(simula spegnimento controllo).

Wrk Par parametri di lavoro.

SP Par parametri asse spintore.

CR Par parametri asse carro.

BM Par parametri asse battuta.

Conf Par parametri di configurazione macchina.

Sys Par parametri di sistema.

Mdi BM esecuzione spostamento singolo asse battuta.

RDY situazione di macchina pronta

RUN asse 1n movimento o comungue macchina occupata.

LDX asse in movimento verso la quota di caricamento
pannello in X.

ABS asse in movimento verso la precedente quota
assoluta.

CuT taglioc pannello in corso.

HOL situazione di hold programmato.

Wrn nnn avvertimento o messaggic generico.

ErS nnn errore del sistema operativo.

ErM nnn errore di carattere operativo.

Es valore quota encoder spintore (posizione asse).

Eb valore quota encoder battuta (posizione asse).

Xa quota programmata in assoluto.

X1 guota programmata in incrementale.

op quota programmata in assoluto in mdi battuta.

N numero di tagli da eseguire in quella riga di
programma.

* esecuzione programma 'a passi'.

g Questo simbolo rappresenta il cursore lampeggiante.Il cursore
lampeggia sempre a destra di un campo numerico nel quale e’
consentito scrivere numeri o cancellarli. Per esempio nella videata
che segue (relativa all'MDI) e’ consentito inserire un numero di
quattro cifre piu’ un decimale nel campo numerico.
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MODI OPERATIVI

All'accensione del contrcollo appare la seguente videata.

|Mast.9 v.n.n
| Sezionatrice scm|

L'uso del controllo e' suddiviso in modi operativi direttamente
accessibili tramite la pressicne dei tasti funzione.

Segue una descrizione di come agire per il raggiungimento dei vari
modi operativi e per la messa in esecuzione delle funzioni di
utilita’.

Premere il tasto FUN per rendere attivi i vari tasti funzione,
quindi premere il tasto corrispondente alla funzione richiesta.

FO = TARATURA (assegnazione delle quote di origine assi)

Fl = ESECUZIONE PROGRAMMA (posizionamente predefinito assi)
F2 = SCRITTURA PROGRAMMA (definizione posizionamento assi)

F3 = SEMIAUTOMATICO SPINTORE (posizionamento spintore in MDI)
F4 = MANUALE (spostamento assi con verifica dell'operatore)
F5 = RESET (cancellazione allarmi, programmi, ecc.)

F6 = PARAMETRI (definizione della personalizzazione macchina)
F7 = SEMIAUTOMATICO BATTUTA (posizione battuta in MDI)

F8 = FUNZIONI SPECIALI (impostazione corsa asse carro)

F9 = ESECUZIONE A PASSI IN POSIZIONAMENTO

F10= SCARICO PANNELLO (eliminazicne del legno dalla macchina)

Fll= RESTART ({(riporta il programma sulla prima riga)
CLR= HOLD

NOTA !¢

Alla pressione del tasto FUN il led corrispondente £i accende
segnalando la possibilita di scelta tra i vari tasti della funzione
riportata nella parte supericre del tasto.

Ripremendo il tasto FUN, il led si spegne riportando il significato
dei tasti ai simboli riportati nella parte inferiore del tasto.
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INTERFACCIA OPERATORE

ESECUZIONE TARATURA
Premere [FO]

La taratura e' l'operazione automatica che permette di assegnare
agli assi una posizione fisica ben definita detta quota di taratura.
[pulsante di start] avvia l'operazione di taratura.

CICLICA ~ 9SE SPINTORE :
Lo spint ;e e' comandato in veloce.
L'incon o5 col finecorsa di zona di interferenza fa rallentare il

moto deli'asse.
Quando viene incontrato il finecorsa di zero c'e® il preset della

quota encoder.
Eseguita questa operazione viene comandato l'asse in veloce a
rilasciare il finecorsa di zona interferenza.

CICLICA ASSE BATTUTA <

La battuta e’ comandata in lento.

All' incontrc col finecorsa di taratura c'e' 1l preset della quota
encoder.

| Tar (SP) RDY | | Tar (SP) RUN |
|[Es 1234.5 [ |[Es 1234.5 i

Lo spintore o la battuta, sonc comandati verso la linea di taglio.

Durante la movimentazione degli assi appare il simbolo 'RUN'.
Il ritorno del simbolo 'RDY' indica il completamento della taratura.

Se la taratura viene interrotta con [stop] o con la pressione del
{fungo di emergenza)], si fa obbligo di completamento operazione,
prima di consentire un'altro spostamento in automatico (esecuzione
programma o mdi) .
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ESECUZIONE PROGRAMMA DI TAGLI
Premere [F1l]

Per inserire il numero di programma da eseguire si utilizzano i
tasti cifra [cfr]

[eclr] cancella il numero di programma impcstato.

[enter] ricerca in memoria il programma richiesto.Se il programma
non e presente appare il messaggio di errore corrispondente.Se il
programma e’ presente compare la prima riga da eseguire.

lPrg 1, 1 RDY| |Prg 1, 2 RDY| |Prg 1, 1 RUN |
|Xa5000.0 | IXi 100.0 N10 {  |Es 1234.5 |

[enter] fa passare alla riga successiva mestrandola.

Se premuto sull'ultima riga riporta sulla prima.

[F9] alterna tra esecuzione continua ed esecuzione 'a passi' (in
questo caso appare il simbolo "*" vicino all'indicatore di stato
macchina) .

[F10} [Pulsante di start] comanda lo scarico pannello.

[F11] porta sempre alla prima riga.

[*] alterna nella visualizzazione delle quote encoder dei vari assi
ed i dati di prcgramma.

[pulsante di start] da’ il via all' esecuzione all'inizio del
programma, nel caso di fermata dopo [stop] ¢ emergenza, oppure nel
caso di fine esecuzione pannello.

[start] da’ il via all' esecuzione solo nel caso di fermata in hold
o di fermata al 'passo'.

[pulsante di start taglio] e’ abilitato dopo uno stop O emergenza
avvenuto durante il taglio e sul posizicnamento assoluto se manca
quota di caricamento.

Finito il taglio riparte l'esecuzione programma.

[stop] interrompe l'esecuzione qualora 1lo spintore risulti in
movimento, oppure non prosegue l'esecuzione qualora sia in corso un
taglio pannello.

-Nel primo caso si riprende, [Pulsante di start], con il
completamento dello spostamento precedentemente in corso.

-Nel secondo caso si riprende, [Pulsante di start], come se il
taglio fosse avvenuto correttamente.

[fungo di emergenza] interrompe comungue l'esecuzione.

La ripresa della'esecuzione e' come nel caso di STOP.
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DESCRIZIONE CICLO ESECUZIONE PROGRAMMA

Prendiamo in esame il programma dell'esempio di pagina 13 supponendo
che si tratti del programma n.l precedentemente memorizzato.

Premere {[Fl] ed impostare il numero 1.

Premere [enter} per visualizzare la prima riga del programma. :
Alla pressione del [Pulsante di start] lo spintore e’ comandato
alla quota di caricamento "LDX" (vedi elenco tabella parametri di
lavoro) . Se la quota di caricamento non e’ impostata, lo spintore
e’ comandato alla gquota assoluta della prima riga di
programma.Immaginando che la quota di caricamento sia 14000 mm/10, -
lo spintore si porta a tale quota e si mette in attesa della
pressione del [Pulsante di start].

Si preme il [Pulsante di start] e lo spintore si posiziona alla
quota assoluta memorizzata nella prima riga di programma (1250.0
mm) . Terminato il posizionamento e° dato automaticamente il 'taglio!
pannello. Questa ha termine nel momento in cul il pressore si rialza
raggiungende la posizione di riposo.Il controllo prosegue col
programma solo alla fine del taglio,ricercando tutte le righe di-
tipo '"Xi' ed eseguendo di ogniuna tutti i tagli specificati a destra
del simbolo 'N',

Terminati i tagli relativi alle righe di tipo 'Xi', viene effettuato
un controllo sulla dimensione del pannello avanzato.Nel caso in cuil
la porzione di pannello rimasta sia superiore al valore del
parametro asse "quota di scarico", il programma si arresta in attesa
che venga premuto il tasto [F10] e [Pulsante di start] con cui si
attiva lo scarico del pannello.

A fine scarico, oppure alla pressione del [Pulsante di start] e’
mostrata la prima riga del programma che e’ pronto per essere
reiniziato.. : )
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SCRITTURA PROGRAMMA DI TAGLI
Premere [F2]

|[Wrt Prg __§ |  IWrt Prg 1 |
| :FO,F1,..F6 l | :FO,F1, ..F6 |

Per inserire il numero di programma da scrivere si utilizzano i
tasti cifra [ecfr]. - -

[elr] cancella il numero di programma impostato.

[enter] ricerca in memoria il programma richiesto. Se il programma

~

e gia'® presente appaiono i dati relativi alla prima riga

programmata.

ittt ———————— +
|[Wrt Prg 1, 1 |
1Xa5000.0 & !
o ——————— +

Qualora il numero di programma da scrivere corrisponda ad uno gia
esistente, e possibile cancellarlo usando la funzione [F35]

reset (vedi paragrafo relativo).

Se il programma non e' presente compare solamente l'identificatore
"Xa" senza alcuna quota relativa.

Per inserire il valore dalla quota programmata si utilizzano i tasti
cifra [efr].
[elr] cancella il valore impostato.

Per programmare il tipo di spostamento dello spintore per quella
riga si utilizza il tasto [~], che fa alternare tra Xa, Xi, Ya e Yi.

|{Wrt Prg 1, 1 I
ixi 100.0 N1oB |

Nel casoc di Xi o Yi (spostamenti incrementali), va impcestatoe un
valore anche nel numero di tagli da eseguire per quella quota.

Per passare al campo "N" si utilizza il tasto [?] oppure [enter].
Quando tutti i dati della riga sono impostati si preme [enter].
Viene cosi® memorizzata la riga appena scritta e si passa alla riga
successiva.

[F11] porta sempre alla prima riga.

{?] mostra i dati della riga precedente, mentre [¥] mostra i dati
della riga successiva, se presente,

NOTA !':

Se si imposta un valore non e’ consentito cambiare modo operativo a
menc che non si cancelli il valore con [clr] oppure non si memorizzi
con [enter].

E' possibile modificare i dati di una linea.

Non e' possibile cancellare tutta la linea, o si rimposta nuovamente
la linea e le sucessive o si cancella tutto il programma.
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' DESCRIZIONE PROGRAMMA DI TAGLI
Si vuole sezionare un pannello di 1300*2500 mm nel seguente modc:

© .
Qo
o
N
o £
) £
5 o
o
O
™
o- ﬁ
o
O
Ty
, 2500.0 mm |
T I

Il programma da scrivere per eseguire questa sezionatura e’ il

seguente:

1) Xal250.0

2) Xi 500.0 N 2

3) Xi 200.0 N 1

t———— e b e m b +
|[Wrt Prg 1, 1 | |Wrt Prg 1, 2 | |Wrt Prg 1, 3 |
[Xai250.0 | 1Xi 500.0 N 2 | X1 200.0 N 1 I
e ettt + e + e +
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ESECUZIONE MDIT ASSE SPINTORE
Premere [F3]

L'Mdi SP (Manual Data Input) e° un modo operativo che permette lo
spostamento automatico dell'asse alla singola quota impostata.

Per inserire il valore quota programmata si utilizzano i tasti cifra
[cfr].

[clr] cancella il valore impostato qualora si decida di modificarlo.
[-] fa alternare tra Xa e Xi.

Viene impostato il dato richiesto, scelto il tipo di spostamento e
premuto [enter].

Il cursore lampeggiante sparisce informando l'operatore che il
controllo e' pronto per eseguire l'operazione.

Si preme il [pulsante di start].
L'asse specificato si posiziona alla guota richiesta

|IMdi SP RUN| |Mdi SP RDY |
|[Es1234.5 | |Es1500.0 |

[F10] comanda lo scarico pannello.

[*] alterna nella visualizzazione delle quote encoder dei vari assi
ed i dati programmati.

[pulsante di start taglio] e’ abilitato solo se e’ programmatc un
valore assoluto.Viene lanciata l'attivita' di taglio pannello.
[stop] interrompe 1l'esecuzione gqualora lo spintore risulti in
movimento.

[fungo di emergenza] interrompe l'esecuzione.

Nel caso di uno spostamento incrementale ,a fine posizionamento
viene eseguito automaticamente il taglio pannello.

Il percorso del carro e’ gestito dal controllo in funzione dei dati
programmati in [F8].

Nel caso di uno spostamento assoluto, al termine del posizionamento
non viene eseguito il taglio.
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ESECUZIONE MDI ASSE BATTUTA
Premere [F7]

QUESTO MODO OPERATIVO E' PRESENTE SOLC CON OPPORTUNA CONFIGURAZIONE
ED ESCLUDE ASSE SPINTORE. :

L'Mdi BM (Manual Data Input) e un modo operativo che permette lo
spostamento automatico dell'asse alla singola quota assocluta
impostata. .

Per inserire il valore quota programmata si utilizzano i tasti cifra
[cfr].

[elr] cancella il valore impostato.

Viene impostato il dato richiesto, e premuto [enter].

I1 cursore lampeggiante sparisce informando l'operatore che il
controllo e’ pronto per eseguire l'operazione.

Si preme il {pulsante di start].

L'asse specificato si posiziona alla quota richiesta

{Mdi BM RUN| |Mdi BM RDY !
|[Eb1234.5 |  |1Eb1500.0 f

[?] alterna nella visualizzazione delle gquote encoder dei vari

assi ed i dati programmati.

[pulsante di start taglio]:Lancia 1l'attivi:-° di taglio pannello.
[stop] interrompe l'esecuzione qualora l'as: ~sulti in movimento.
[fungo di emergenza] interrompe l'esecuzio..

11 percorso del carro e’ gestito dal controllo in funzione dei dati
programmati in F8. '

Programmare la gquota assoluta richiesta, premere [ENTER]. )
Premere il [pulsante start], la battuta si posiziona alla quota
voluta.

Tramite 1l selettore fare scendere il pistone di riferimento,
mettere la striscia contro il pistone e lo squadro, premere il
[pulsante taglio].

Durante il taglio e possibile impostare ed effettuare un nuovo
posizionamento.

Alla partenza del carro lama il pistone di riferimento risale a
riposo.

Lo spostamento della battuta puo’ avvenire solo con pistone a
riposo.
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_ MANUALE ASST
Premere [F4]

Visualizzazione quote encoder.

| Man | | Man | |Man |
|Es1234.5 | []————= Q- [ |Eb 534.2 I

[P] alterna nella visualizzazione della seconda riga tra la quota

encoder dello spintore (oppure battuta), e del carro.
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RESET ALLARMI
Premere [F5]

Il reset allarmi esegue la cancellazione di una allarme di sistema
Questo comando va lanciato ogni qualvolta appare il messaggio ErS:xx

dopo aver rimosso la causa dell'errore (l'elenco deglli errori e’
riportato nell'apposito capitolo).

[enter] fa eseguire il comando.

RESET PROGRAMMA

Premere [F5] e poi due volte [¥]

Il reset programma permette la cancellazione del programma
specificato dalla memoria RAM utente.

|Prg Res W | JPrg Res _ 1 |
| renter | |sicuro?,si=enter|

Per inserire il numero di programma da cancellare si utilizzano i
tasti cifra [cfr].

[elr] cancella il numerc di programma impostato qualora si decida di
modificarlo.

Premendo [enter] viene fatta richiesta di conferma.

Premendo [enter] ancora il reset e’ eseguito.

RESET MEMORIA

Premere [F5] e poi tre volte [¥]

Il reset memoria permette la cancellazione di tutti i programmi
esistenti nella memoria RAM utente.

IMem Res | |Mem Res |

Premendo [enter] vien fatta richiesta di conferma .
Premendoc [enter] ancora il reset e’ eseguito.
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RESET TUTTI I PARAMETRI
Premere [F5] e poi quattro volte [v]

Il reset parametri permette la cancellazione di tutti 1 parametri
presenti in memoria.

Vengono automaticamente ripristinati 1 parametri di origine
descritti nella apposita tabella parametri come parametri di
default.

Per inserire il codice si wutilizzano i tasti cifra [cfr].

Il codice utilizzato e' 1o stesso che permette l'accesso ai
parametri macchina.

[clr] cancella il numero impostato qualora si decida di modificarlo.
Premendo [enter] si entra nella pagina operativa se il codice
impostato e’ corretto.

Premendo [enter] vien fatta richiesta di conferma

Premendo [enter] anccra il reset e” eseguito.

RESET SISTEMA
Premere [F5] e poi cinque volte [v]

I1 reset sistema simula lo spegnimento del controllo e quindi la
reinizializzazione dei parametri.

Va eseguito sempre dopo aver modificato i parametri che determinano
il fattore moltiplicativo degli assi, oppure quelli che definiscono
la configurazione della macchina.

|Sys Res | 1Sys Res !

Premendo [enter] vien fatta rlchlesta di conferma
Premendo [enter] ancora il reset e’ eseguito e dopo qualche secondo
riappare la videata iniziale.
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SCRITTURA PARAMETRI DI LAVORO
Premere [F6] -

I parametri di lavoro sono accessibili senza chiave e raccolgono
tutti quei dati variabili operativi che normalmente possono essere
modificati.

|Wrk Par | |Wrk Par N 1
|ENTER 1 |Carica X E

Per leggere il valore di un parametro si porta il cursore sul campo
identificato dal simbolc 'N' (Numero del parametro);il cursore si
sposta con i tasti [*,¥].

Con [elr] si cancella il contenuto del campo e con i tasti [cfr] si
imposta il numero del parametro da leggere.

Si prer [enter] e nella seconda riga del display compare la.
stringa stintiva del parametro con alla destra il valore letto
dalla memoria del controllo. L

Per scrivere in memoria il valore di un parametro si porta il
cursore sul campo identificato dal simbolo (Numero del
parametro) ;il cursore si sposta con i tasti [*,¥].

Con [elr] si cancella il contenuto del campo e con i tasti [efr] si
impos*a il numeroc del parametro da scrivere.

Si pc¢ ta il cursore sul campo relativo al valore del parametro.

Con 1 tasti [cfr] si imposta il valore.

Si preme [enter] e nella seconda riga del display compare. la
stringa distintiva del parametro con alla destra il valore letto
dalla memoria del controllo.

I tasti [€,=?] decrementanc o incrementano il numero del parametro
da leggere e/o modificare.

DESCRIZIONE PARAMETRI DI LAVORO:

E' la quota assoluta alla quale viene posizionato lo spintore
all'inizio di ogni esecuzione programma di tagli.Il parametro e’
espresso in decimi di millimetro oppure in millesimi di pollice.
2. Spessore della lama: : _—

In questo parametro va impostato lo spessore della lama montata
corrent-mente sulla macchina sezionatrice.Il parametro e  esSpresso
in decimi di millimetro oppure in millesimi di pollice.
Programmando a 0 gquesto parametro il controllo opera nell'unita’ di
misura decimale.Programmando a 1 guesto parametro il controllo opera
nell'unita' di misura anglosassone.
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SCRITTURA PARAMETRI ASSE SPINTORE
Premere [F6] e poi una volta ([v]

I parametri asse spintore sono accessibili mediante
chiave.Raccolgeno tutti quei dati variabili caratteristici dell'asse
spintcore, che messi a punto in fase di collaudo ed installazione,
non devono essere mai modificati.

I1 codice di accesso e’ 18366.

Per inserire il codice si utilizzano 1 tasti cifra [cfr].

[clr] cancella il numero impostato qualora si decida di modificarlo.
Premendo [enter] si entra nella pagina operativa se il codice
impostato e’ corretto.

Per leggere il valore di un parametro si porta il cursore sul campo
identificato dal simbolo 'N!' (Numero del parametro);il cursore si
sposta con i tasti [~,¥].

Con [elr] si cancella il contenuto del campo e con i tasti [efr] si
imposta il numero del parametro da leggere.

Si preme [enter] e nella seconda riga del display compare la
stringa distintiva del parametro con alla destra il valore letto
dalla memoria del c¢ontrollo.

Per scrivere in memoria il valore di un parametro si porta il
cursore sul campo identificato dal simbolo 'N' (Numero del
parametro) ;il cursore si sposta con 1 tasti [, ¥1.

Con [clr] si cancella il contenuto del campo e con 1 tasti [ecfr] si
imposta il numero del parametro da scrivere.

Si porta il cursore sul campo relativo al valore del parametro.

Con i tasti [cfr] si imposta il valore.

Si preme [enter] e nella seconda riga del display compare la
stringa distintiva del parametro con alla destra il valore letto
dalla memoria del controllo.

1 tasti [€,=?] decrementano o incrementano il numero del parametro
da leggere e/o modificare.
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SCRITTURA PARAMETRI ASSE CARRO

Premere [F6] e poi due volte [¥]

I parametri asse carro sonoc accessibili mediante ~hiave.Raccolgono
tutti quei dati variabili caratteristici dell‘asse carro, che messi
a punto in fase di collaudo ed installazione, non devono essere mai
modificati.

|CR Par | |CR Par N 1 |
|Code: | | |taratura [

Le modalita’ di accesso e scrittura sono le stesse viste per i
parametri dell'asse spintore.

SCRITTURA PARAMETRI ASSE BATTUTA

Premere [F6] e poi tre volte [V¥]

I parametri asse battuta sono accessibili mediante chiave.Raccolgono
tutti gquei dati wvariabili caratteristici dell'asse Dbattuta
motorizzata, che messi a punto in fase di collaudo ed installazione,
non devono essere mai modificati.

|BM Par | |[BM Par N 1 |

Le modalita'® di accesso e scrittura sono le stesse viste per i
parametri dell'asse spintore.

SCRITTURA PARAMETRI DI CONFIGURAZIONE

Premere [F6] e poi quattro volte [¥]

I parametri di configurazione sonc accessibili mediante
chiave.Raccolgono tutti quei dati variabili che configurano il
controllo secondo le caratteristiche della macchina su cui il
controllo stesso va montato (es. presenza carro,presenza battuta,

ecc..).

| Conf Par | | Conf Par N 3 |
|Code: | | |pres CR: [

Le modalita' di accesso e scrittura sono le stesse viste per i
parametri dell'asse spintore.
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SCRITTURA PARAMETRI DI SISTEMA
Premere [F6] e poi cingque volte [v]

I parametri di sistema sono accessibili solo mediante un codice di
accesso speciale.

Questos livello di parametri e’ ad

uso esclusivo del personale
abilitato della soceta’ Xilia s.r.l.
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~-DEBUGGER I/0-

Per fare una verifica degli ingressi e delle uscite del controllo
MASTER X/SMALL é possibile utilizzare il debugger interno.

Per attivare la visualizzazione degli I/O,portarsi in manudle [FUN
+ F4], gquindi premendo [FUN + ->] viene attivata Ia
visualizzazione;per disattivarla rifare la stessa operazione, oppure
si disattiva automaticamente alla riaccensione dopo unc spegnimento.-
La visualizzazione é possibile nelle modalita di taratura,
esecuzione,mdi,manuale utilizzando il tasto [freccia-altal. Esempio
di visualizzazione in esecuzione:

] Prg 1, 1 RDY |
| Xa2000.0 I
Premendo il tasto [freccia alta) si passa alla quota attuale

dell'asse spintore, ripremendo alla posizione dell'asse carro lama:

| Prg 1, 1 RUN | | Prg 1, 1 RUN |
| Es 1324.5 | | ]====m—————= 0-—1 |

Premendo il tasto [freccia alta] si passa al debugger degli ingressi
"i", e poi ripremendo a quello delle uscite "o":

o e + o e +
| Prg 1, 1 RUN | | pPrg 1, 1 RUN |
| i(1 /8) O0IOOIOO | | o(1 /8) 0000I000 |
do——————— =] + fomm e +
i +- Stato logico dell'ingresso n°8

|
+-—————— Stato logico dell'ingresso n°l

Lo stato logico alto é rappresentato dal simbolo "I", quello basso
dal simbolo "O".

Una funzione speciale é quella dell'attivazione delle uscite per la
verifica di funzionalita delle stesse.

Questo & possibile ponendo il controllo in manuale [FUN + F4] e la
sezionatrice in EMERGENZA.

et T e T + e +
| Man v ] | Man v i
| o(l1 /8) 00000000 | | o(1 /8) I0000000 |
fommmmm e + R e +

Per attivare 1l'uscita voluta posizionare la freccia "v" in
corrispondenza di quella voluta tramite il tasto [eclr]. Nell'esempio
& selezionata l'uscita n°l,premere il tasto di START del
controllo,l'uscita verra attivata per il tempo che il tasto €
premuto e la freccia diventa "v" evidenziando il comando dato.
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TABELLA PARAMETRI DI LAVORO

Num Descrizione Val

1 Quota di caricamento in X (mm/1C, in/1000)  .....
2 Spessore della lama (mm/10, in/1000)  .....
3 Scelta millimetri =0,inches =12 .....

TABELLA PARAMETRI DI CONFIGURAZIONE

Num Descrizione vVal
1 Presenza carroc (=1  L....
Assenza carro (=00 L ...

Presenza inclinaziecne (=2) .....

2 Presenza battuta motorizzata (=1)  .....
3 Tipo lingua ITA=1,ING=2,TED=3,FRA=4  .....
4 Tempo per ritenuta uscita impulsiva (sec/10) .....
5 Direzicne carro (dx->sx =1, dx <- sx=0)  .....
TABELLA PARAMETRI ASSE SPINTORE
Num Descrizione Val
1 Valore di inerzia (mm/10) ...,
2 Valore di inerzia nei posiz. in posit (mm/10).....
3 Valore prerallentamento (mm/10) ...,
4 Valore entro di sicuro in lento (mm/10) .....
5 Valore passaggio da lento a velecce (mm/10)  .....
o Valore di allontanamento in positivo (mm/10) .....
7 ‘Quota finecorsa software in positivo (mm/10) .....
8 Quota finecorsa software in negativo (mm/10) .....
9 Quota finecorsa di zero Spintore (mm/10) .....
10 Tolleranza nei posizionamenti (mm/10)  .....
11 Quota di minimo scarico {(mm/10) ...,
12 Quota di fine scarico (mm/10) ...,
15 Tempo per inversione motoc asse (sec/10) .....
16 Tempo per cambio velocita (sec/10)  .....
17 Tempo attesa frenat. posiz. positivi (sec/10).....
18 nen usate e
19 Tempo per attesa asse fermo (sec/10)  .....
21 Tipo inerzia (fissa=1, intelligente=0)  .....
22 Peso :numero usatc nel calcolo dell'inerzia
intelligente (tipicamente = 3) .....
23 Numero rilanci posizionamento (tipicamente =1).....
24 Fatt.motiplic. quota encoder (x1,x2,x4)  .....
25 Fattore correttivo quota encoder: decimi di

millimetro percorsi dall'asse per ogni 10000
impulsi encoder ...
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TABELLA PARAMETRI ASSE CARRO LAMA
Num Descrizione Val

Quota finecorsa di zero carrc {(cm) .....
Dimensione del carro (cm) ...,
Quota finecorsa software in positivo (cm)  .....
Quota finecorsa software in negativo (cm)  .....
Inerzia del carro nel verso negativo (cm)
Fatt.motiplic. quota encoder (x1,x2,x4)  .....
Fattore correttivo quota encoder: decimi di
millimetro percorsi dall'asse per ogni 10000
impulsi encoder ...

NN -JINP

ook

TARELLA PARAMETRI RATTUTA MOTORIZZATA
Num Descrizione Val

Valore di inerzia (mm/10) ...,
Valore di inerzia nei posiz. in posit (mm/10).....
Valore prerallentamento (mm/10)  .....
Valore entro di sicuro in lento (mm/10) .....
Valore passaggio da lento a veloce (mm/10)  .....
Valore di allontanamento in positivo (mm/10) .....
Quota finecorsa software in positivo (mm/10) .....
Quota finecorsa software in negativo (mm/10) .....
Quota finecorsa di zero Battuta (mm/10) .....
Tolleranza nei posizionamenti (mm/10) .....
Tempo per inversione moto asse (sec/10)  .....
Tempo per cambio velocita (sec/10) :
Tempo attesa frenat. posiz. positivi (sec/10).....
Tempo per attesa asse fermo (sec/10) .....
Tipo inerzia (fissa=1, intelligente=0)  .....
Peso :numero usato nel calcolo dell'inerzia
intelligente (tipicamente = 3) e
Numero rilanci posizionamento(tipicamente =1} .....
Fatt.motiplic. quota encoder (xl,x2,x4)  .....
Fattore correttivo quota encoder: decimi di
millimetro percorsi dall'asse per ogni 10000
impulsi encoder e
41 Correzione step corsa asse  auae.-
42 Correzione step corsa asse e
43 Correzione step corsa asse T e
44 Correzione step corsa asse aeeas
45 Correzione step corsa asse o auaen
46 Correzione step corsa asse .. eie -
47 Correzione step corsa asse e e

O oo~ b WP
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48 Correzione step 8 corsa asse ...

49 Correzione step 9 corsa asse ...
50 Correzione step 10 corsa asse ...
51 Correzione step 11 corsa asse  .....
52 Correzione step 12 corsa asse  ceeen
53 Correzione step 13 corsa asse ...
54 Correzicne step 14 corsa asse e e
55 Correzione step 15 corsa asse ...
56 Correzione step 16 corsa asse ...
57 Correzione step 17 corsa asse  co.e.n
58 Correzione step 18 corsa asse ...
59 Correzione step 19 corsa asse ...,
60 Correzione step 20 corsa asse ...
61 Correzione step 21 corsa asse ..o
62 Correzione step 22 corsa asse e
63 : Correzione step 23 corsa asse ...,
64 Correzione step 24 corsa asse  .....
65 Correzione step 25 corsa asse e
66 Correzione step 26 corsa asse ...
67 Correzione step 27 corsa asse  .aeeen
68 Correzione step 28 corsa asse ...
69 Correzione step 29 corsa asse ...
70 Correzione step 30 corsa asse ...
71 Correzione step 31 corsa asse ...
72 Correzione step 32 corsa asse  aaee-
NQOTE :

Esiste un parametro che determina il tipo di correzione che si
intende praticare alla guota dell'asse battuta motorizzata.

Questo parametro e’ tra quelli di sistema (accessibili solo al
costruttore). Si fa presente che in partenza viene considerato un
tipo di correzione definito 'continuo'. In questo caso la correzione
della quota asse viene effettuata in modo continuo lungo tutta la
sua corsa impostando un appropriato valore nel parametro battuta
n.25.

La correzione guota asse 'a step' avviene sommando O sottraendo un
valore (espresso in mm/10) alla guota letta dall'encoder,a seconda
della posizione che l'asse ha in guel momento sulla propria corsa.
La corsa dell'asse e suddivisa in (max. 32) zone da 100 millimetri;
ad ogni zona e' associato un valore correttivo impostabile nei
parametri battuta dal n.41 al n.72.

La chiave di accesso ai parametri asse, di configurazione, nonche’
al reset di tutti i parametri e’ il numero 1836€6.
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, FUNZIONI SPECIALI
Premere [F8]

La funzione speciale implementata e’ una utilita’ per la lettura e
scrittura veloce dei parametri relativi alla corsa del carro.

Questa modalita’ e funzionante solo nel caso di una configurazione
a carro presente.

| X range I
[100,300] I

All'ingresso nella pagina di programmaziocne corsa carro viene
mostrata la corsa carro attualmente programmata.

I1 campo numerico selezionato per la modifica della quota e’ quello
indicato dal cursore lampeggiante alla sua destra.

Nell'esempio aella figura soprastante si sta modificando il valore
del massimo carro

L'ordine dei valori e' 1l seguente:

- minimo carro
- massimo carro

Per inserire il valore si utilizzano i tasti cifra [cfr].

[clr] cancella il valore impostato.
[enter] fa puntare al prossimo campo.
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CODIFICA MESSAGGI

Wrn: 1 Attesa scarico.
Wrn: 2 Attesa start.
Wrn: 3 Hold programmato su posizionamento
Wrn: 4 Hold programmato su taglio
Wrn: 5 Macchina in emergenza.
ErM: 1 Errore nel posizionamento:
Spintore non posizionato nella tolleranza.
ErM: 2 Errore nel posizionamento:
ErM: 5 Programma non presente:
richiamare un altro programma.
ExrM: 6 Quota obiettivo troppo grande.
ErM: 7 Quota obiettivo troppo piccola.
ErM: 8 Errore nel posizionamento:

Battuta non posizionata nella tclleranza.

ErM: 9 Errore nel posizionamento:
aumentare il prerallentamentc Battuta.

ErM: 10 Taratura iniziata ma non finita:
eseguire taratura.

ErM: 12 E°' mancata tensione durante un posizionamento:
eseguire taratura.

ErM: 13 Non puo' essere programmato piu’ di un Xa per ogni
programma di lavoro.

ErM: 14 Lo spintore e’ in zona di interferenza durante sul
taglio in mdi battuta motorizzata:
spostare lo spintore in manuale.
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Quan-:» si manifestano errori di questo tipo, occorre chiamare
servizio assistenza specificandeo il numero dell'errore.

Ers: 1 Time-out ricezione caratteri canale A:
Chiamare il servizio di assistenza.

ErS: 2 Time-out ricezione caratteri canale B:
Chiamare il servizio di assistenza.

ErS: 3 Overflow buffer task:

Chiamare il servizio di assistenza.

F s 4 Overflow buffer timer (tempd reale):
Chiamare il servizio di assistenza.

Ex5: 5 Overflow buffer timer (batch):
Chiamare il servizio di assistenza.

Ers: 6 Memoria RAM guasta © non presente:
Chiamare il servizioc di assistenza.

ErS: 7 Memoria programmi sporca:

Eseguire un reset della memoria come indicato
nel capitolo relative ai reset.

ErS: 8 Errore di parita’ nella memoria:

Chiamare il servizio di assistenza.

Ers: 9 Memoria parametri sporca:

Eseguire un reset dei parametri come indicato
nel capitolo relativo ai reset.

ErS: 10 Manca delimitatore nella memoria programmi:
Eseguire un reset della memoria come indicato
nel capitolo relativo ai reset.

ErS: 11 Memoria programmi piena
Eseguire un reset della memoria come indicato
nel capitolo relativo ai reset.

ErS: 12 Doppio interrupt da tempo reale:

Chiamare il servizio di assistenza.

ErS: 13 Non usato

BErS: 14 Parametro del divisore non corretto:
Chiamare il servizio di assistenza.

ErS: 15 Overflow funzioni "m2":

Chiamare il servizio di assistenza.

ErS: 16 Valore timer non corretto in un parametro "s":
Chiamare il servizio di assistenza.

ErS: 17 Valore i/o non corretto in un parametro "s":
Chiamare il servizio di assistenza.

ErS: 18 Manca l'indirizzo del puntatore dei par."R":
Chiamare il servizio di assistenza.

ErS: 19 0Ovf/Unf del puntatcre dei parametri "R":
Chiamare il servizio di assistenza.

ErS: 20 Numero programma > 999:

Chiamare 11 servizio di assistenza.

Ers: 21 Overflow buffer di trasmissione:
Chiamare il servizio di assistenza.

Ers: 22 Errore nella lettura delle quote assi dello Slave:
Chiamare il servizio di assistenza.

Ers: 23 Ricezione canale B senza richiesta:

Chiamare il servizio di assistenza.
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CARATTERISTICHE HARDWARE

Le caratteristiche hardware del controllo sono descritte nel manuale
di installazione e manutenzione.

TABELLA INGRESSI

Start con posizionamento

Start con taglio

Emergenza

Fine corsa di zero spintore

Zona interferenza

Pressore a riposo ( alto )

Carro lama sul micro di avanti
Carro lama sul micro di indietro
Fine corsa di zero battuta

oo JUd W

TABELLA USCITE

Lento - spintore

Veloce - spintore

Veloce + spintore
Sbloccaggio freno spintore
Macchina in automatico = 1
Abilitazione taglic verso quadro
Comando carro avanti
Comando carro indietro
Lento - battuta

Veloce - battuta

Veloce + battuta
Sbloccaggio freno battuta

dWNhRoo~-JonO bW
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NOTE :
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