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1. InformazioniVi ringraziamo d'aver acquistato questo strumento QEM. Saremo lieti di ricevere qualsiasi suggerimento al seguente indi-rizzo e-mail [email protected]
 1.1 Legenda graficaLa mancata osservanza del messaggio può compromettere l'integrità dello strumento e/o la riuscita dell'operazione.
 Nota: informazione importante per un corretto uso dello strumento.
 Per ulteriori informazioni vedere il manuale indicato nel messaggio.
 Per ulteriori informazioni vedere la pagina indicata nel messaggio.
 1.2 Garanzia limitataPer un periodo di due (2) anni dalla data di acquisto originale QEM riparerà o sostituirà gratuita-mente controlli e accessori che all'esame QEM definirà essere difettosi nel materiale o nella qualità.Questa garanzia è valida se l’unità non è stata manomessa da persone non autorizzate o usata in modo improprio. Questa garanzia sostituisce qualsiasi altra garanzia sia espressa che implicita.QEM non sarà ritenuta responsabile di qualsiasi spesa (compresa l’installazione o la rimozione), in-conveniente, o danno consequenziale, comprese le lesioni a persone o danni alla proprietà causati da articoli di nostra fabbricazione o vendita. In qualsiasi caso, l’obbligo totale di QEM, in tutte le cir-costanze, non eccederà il prezzo totale di acquisto del controllo.I reclami per il rimborso del prezzo di acquisto, riparazioni, o sostituzioni devono essere riferiti a QEM con tutti i dati pertinenti al difetto, la data di acquisto, il lavoro svolto dal controllo e il problema incontrato. Non si assume nessun obbligo per materiali di consumo come batterie e fusibili.La merce deve essere restituita soltanto con la notifica scritta, compreso il Numero di Autorizzazio-ne Restituzione QEM e devono essere pagate tutte le spese di spedizione.
 1.3 Manuali di riferimento
 Trascrivere e conservare con
 cura tutti i parametri re-lativi al settaggio e pro-grammazione dello strumento al fine di agevolare le eventuali operazioni di ricambio e assistenza.
 La documentazione relativa alla strumentazione QEM è stata suddivisa in diversi fascicoli al fine di permettere un efficace e rapida consultazione delle informazioni ricercate.
 MIM - Base: Manuale Installazione e manutenzioneDescrizione hardware e firmware dello strumento.
 MIM - Exp: Manuale EspansioniDescrizione hardware delle espansioni installate sullo strumento.
 MDU: Manuale d'usoDescrizione dell'applicativo installato nello strumento.
 MIMAT: Manuale Assistenza.Informazioni base su: esecuzione dei cablaggi, procedure di taratura, parame-trizzazione dei prodotti e per l’individuazione dei guasti.
 È possibile eseguire il download dei manuali nel sito www.qem.it
 Informazioni MDU_BLOCKCUTTER03_IT - 04/05/07 3 di 40
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1.4 ValiditàIl presente documento è valido integralmente salvo errori od omissioni.
 Release manuale Descrizione Data
 1.0 Nuovo manuale. 07/02/051.1 Aggiunta funzionalità taglio inclinato 09/06/051.2 Nuova versione del manuale 07/04/061.3 Revisione di alcuni contenuti 12/04/061.4 Aggiunte nuove funzioni BLOCKUTTER3.7 29/05/061.5 Aggiunte nuove funzioni BLOCKUTTER3.9 29/11/061.6 Aggiornato nome scheda pag. 7 04/05/07
 1.4.1 Diritti d'autoreI diritti d'autore di questo manuale sono riservati. Nessuna parte di questo documento, può essere copiata o riprodotta in qualsiasi forma senza la preventiva autorizzazione scritta della QEM .QEM non presenta assicurazioni o garanzie sui contenuti e specificatamente declina ogni respon-sabilità inerente alle garanzie di idoneità per qualsiasi scopo particolare. Le informazioni in questo documento sono soggette a modifica senza preavviso. QEM non si assume alcuna responsabilità per qualsiasi errore che può apparire in questo documento.Marchi registrati :- QEM® è un marchio registrato.
 Informazioni MDU_BLOCKCUTTER03_IT - 04/05/07 4 di 40
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2. DescrizioneL’applicativo BLOCKCUTTER03, installato sullo strumento micro Qmove modello D983, è stato realizzato per automatiz-zare una macchina operatrice tipo “taglia blocchi” sia di marmo sia di granito.E’ possibile scegliere la lingua inglese, portoghese o italiana.
 Fig. 1: Macchina operatrice tipo tagliablocchi con utensile DISCO
 Fig. 2: Macchina operatrice tipo tagliablocchi con FILO
 Le lavorazioni possibili sono:– scaricatore;– copiatura (autoapprendimento) della forma di una sagoma (con fotocellula);– esecuzione di un profilo autoappreso;– esecuzione multipla di profili;– taglio inclinato calcolo automatico dell’avanzamento dell’asse Y (ponte) e dell’asse Z (profondità di taglio);– taglio con filo;– taglio di blocchi multipli (max 10 blocchi);– esecuzione di un quadrato con fresa a candela o lucidatore.
 Le modalità di lavoro disponibili sono:– scelta dell'utensile (disco oppure filo);– tagli multipli;– taglio di intestatura;– taglio singolo (semiautomatico);– taglio con più riprese;– taglio bilaterale;– taglio pilota;– regolazione della discesa disco “ sinistra e destra “ indipendenti;– finecorsa X auto appresi;– finecorsa X dinamici;– limitatore della velocità di taglio in funzione della corrente del disco;– lo strumento governa il movimento di tre assi “X-Y-Z” con un unico inverter;– impostazione della velocità di taglio e di ritorno indipendenti;– lo strumento segnala le situazioni anomale con messaggi e allarmi ( quest’ultimi fermano la macchina ) facilitando
 così l’individuazione delle anomalie;– lo strumento gestisce tre assi pur avendo solamente due ingressi di conteggio. Il conteggio dell’asse Z è sempre col-
 legato. Per il conteggio degli assi X e Y viene utilizzato un sistema di scambio gestito in modo automatico dallo stru-mento.
 Impostazioni, segnalazioni, allarmi:– impostazione direzione ultimo taglio;– importazione altezza ultimo taglio;– impostazioni della velocità di taglio e di ritorno indipendenti;– lo strumento segnala le situazioni anomale con messaggi e allarmi facilitando così l’individuazione delle anomalie;– diagnostica degli ingressi e delle uscite.
 Descrizione MDU_BLOCKCUTTER03_IT - 04/05/07 5 di 40
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3. Cablaggi / Collegamenti
 Fig. 3: Vista anteriore
 Fig. 4: Vista posteriore
 Per informazioni relative ai fusibili fare riferimento al MIM-BASE del D983.
 Cablaggi / Collegamenti MDU_BLOCKCUTTER03_IT - 04/05/07 6 di 40
 Block cutter 3.9www.qem.it
 SLOT 3pin 1
 PROG portpin 1
 SLOT A: Supplypin 1
 SLOT 4pin 1
 USER port pin 1
 CNT 1pin 1
 CNT 2pin 1
 AN INPpin 1
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3.1 Slot 3: scheda L3-I17
 Mor
 setto
 Nom
 e
 Stat
 o lo
 gico
 d'a
 ttiv.
 Tipo
 di c
 onta
 tto
 Mod
 o di
 atti
 v.
 Tipo
 di i
 ngre
 sso
 Descrizione
 1 + 12 Vdc - - - -2 0 V - - - -
 Out 12 Vdc
 3 I0 ON NO C - Tensionamento filo OK (pag. 34)
 4 PL I0 - - - - Polarizzatore I05 I1 OFF NC C PNP Avanti6 I2 OFF NC C PNP Indietro
 Finecorsa X
 7 I3 OFF NC C PNP Avanti8 I4 OFF NC C PNP Indietro
 Finecorsa Y
 9 I5 OFF NC C PNP Discesa10 I6 OFF NC C PNP Salita
 Finecorsa Z
 11 I7 OFF NC C PNP Consenso per l'automatico12 I8 OFF NC C PNP Emergenza13 I9 ON NO I PNP Avanti14 I10 ON NO I PNP Indietro
 Jog X
 15 I11 ON NO I PNP Avanti16 I12 ON NO I PNP Indietro
 Jog Y
 17 I13 ON NO I PNP Avanti18 I14 ON NO I PNP Indietro
 Jog Z
 19 I15 OFF NC C PNP Scaricatore fuori ingombro (pag. 29)
 20 I16ON NO C PNP VeloceOFF NO C PNP Lenta
 Selettore velocità Jog
 Legenda
 I0: ingresso di interruptPL I0: polarizzatore ingresso di interrupt I0Ix: ingressi digitali
 Stato logico di attivazione: ON = attiva sul contatto chiuso;OFF = attiva sul contatto aperto.
 Modalità di attivazione: I = segnale impulsivo;C= segnale continuo.
 Tipo di contatto: NC = normalmente chiuso; NO = normalmente aperto.
 Tipo di ingresso: PNP = positivo (12-24 V);NPN / Push-Pull = negativo (12-24 V)
 Cablaggi / Collegamenti MDU_BLOCKCUTTER03_IT - 04/05/07 7 di 40
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Fig. 5: Esempio di collegamento Slot 3: scheda L3-I17
 Cablaggi / Collegamenti MDU_BLOCKCUTTER03_IT - 04/05/07 8 di 40
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3.2 Slot 4: scheda H3-RV2
 Mor
 setto
 Nom
 e
 Stat
 o lo
 gico
 d'a
 ttiv.
 Tipo
 di c
 onta
 tto
 Descrizione
 1 G AO - - Comune AO 1 ÷ AO 22 AO 1 - - X, Y3 AO 2 - - Z
 Riferimento di velocità assi
 4 - - - -5 COM 1 - - Comune O1 ÷ O86 O1 ON NO Y
 OFF NO XAbilitazione asse
 7 O2 ON NO Ciclo automatico 8 O3 OFF NC Stop per allarme (pag. 36)
 9 O4 ON / OFF NO Out lubrificazione
 10 O5 ON NO Fine programma
 11 O6 ON / OFF NO Out allarme (pag. 36)
 12 O7 ON NO Avanti 13 O8 ON NO Indietro
 X/Y
 14 COM 2 - - Comune O9 ÷ O1615 O9 ON NO Discesa16 O10 ON NO Salita
 Z
 17 O11 ON NO X18 O12 ON NO Y19 O13 ON NO Z
 Movimento assi
 20 O14 ON NO Out scaricatore21 O15 ON NO Copiatura attiva (pag. 31)
 22 O16 ON NO Comando rallentamento asse X/Y23 COM 2 - - Comune O9 ÷ O16
 Legenda
 AO x: uscite analogicheG AO: comune uscite analogicheOx: uscite digitaliCOM x:comune uscite digitali
 Stato logico di attivazione: ON = attiva sul contatto chiuso;OFF = attiva sul contatto aperto.
 Tipo di contatto: NC = normalmente chiuso; NO = normalmente aperto.
 Cablaggi / Collegamenti MDU_BLOCKCUTTER03_IT - 04/05/07 9 di 40
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Fig. 6: Esempio di collegamento Slot 4: H3-RV2
 Cablaggi / Collegamenti MDU_BLOCKCUTTER03_IT - 04/05/07 10 di 40
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3.3 CNT1
 Mor
 setto
 Nom
 e Descrizione
 1 - -2 - -3 - -4 + 12 Vdc Out 12 Vdc5 SCH Schermo6 PHA7 PHB8 PHZ
 Encoder X / Y
 9 0 V
 LegendaSCH: schermoPHA: Fase A encoderPHB: Fase B encoderPHZ: Z encoder
 Fig. 7: Esempio di collegamento CNT1
 Cablaggi / Collegamenti MDU_BLOCKCUTTER03_IT - 04/05/07 11 di 40
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3.4 CNT2
 Mor
 setto
 Nom
 e Descrizione
 1 - -2 - -3 - -4 + 12 Vdc Out 12 Vdc5 SCH Schermo6 PHA7 PHB
 Encoder Z
 8 PHZ Fotocellula9 0 V -
 SCH: schermoPHA: Fase A encoderPHB: Fase B encoderPHZ: Z encoder
 Fig. 8: Esempio di collegamento CNT2
 Cablaggi / Collegamenti MDU_BLOCKCUTTER03_IT - 04/05/07 12 di 40
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3.5 AN INP
 Mor
 setto
 Nom
 e Descrizione
 Introduzione parametri (set up) - Set up generico - Lim vel. X (pag.19)
 0 1
 1 AI 1 Velocità avanti asse X Velocità avanti / Indietro asse X
 2 G AI 0 V3 - -4 G AI 0 V5 + 5 V OUT 5 V
 Introduzione parametri (set up) - Set up generico - Lim vel. X (pag.19)
 0 1
 6 AI 2 Velocità indietro asse X Corrente motore lama
 7 G AI 0 V8 - -9 - -
 AI x: ingressi analogiciG AI: 0V ingressi analogici
 Fig. 9: Esempio di collegamento AN INP
 Cablaggi / Collegamenti MDU_BLOCKCUTTER03_IT - 04/05/07 13 di 40
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4. HMI
 4.1 Messaggio release
 Fig. 10: Messaggio release
 4.2 Tastiera Tasti Descrizione
 Set up assi (pag. 18)
 Accesso all'introduzione dato
 Accesso alla pagina di HELP
 (F1)Diagnostica I/O
 (F5)Semiautomatico (led on)Manuale (led off)
 (F6)Automatico (led on)Manuale (led off)
 (F7)Stop Start
 (F8)Restart
 (F9)Reset assi
 HMI MDU_BLOCKCUTTER03_IT - 04/05/07 14 di 40
 Nome applicativo
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4.3 Led Utente Led Descrizione
 (F5)Semiautomatico (led on)Manuale (led off)
 (F6)Automatico (led on)Manuale (led off)
 (F7)Ciclo automatico in corso (led on)
 (F8)Strumento in stato di RESTART (led on)
 (F9)RESTART eseguito (led on)
 4.4 Led Funzione
 Vedi MIM-BASE D983
 4.5 Introduzione datiEsempio di inserimento dati.
 HMI MDU_BLOCKCUTTER03_IT - 04/05/07 15 di 40
 Accesso all'introduzion
 e dati
 Introdurre un valore
 Confermare
 Cancellare
 ÷
 Pagine principali
 Selezionare il dato da modificare
 Per uscire
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4.6 Schema generale di navigazione
 HMI MDU_BLOCKCUTTER03_IT - 04/05/07 16 di 40
 Pagine principali
 Controllo lavorazioneVisualizza informazioni sulla lavorazione selezionata
 Scelta delle lavorazioni:- Taglio verticale;- Taglio orizzontale;- Copiatura;- Taglio con disco inclinato.- Taglio con filo- Taglio multiblocco- Quadrato
 Pagina principale(vedi capitolo dedicato)
 Autoapprendimento quote Assi X, YAutoapprendimento delle quote necessarie per le lavorazioni automatiche
 Spostare la freccia sulla quota dell'asse da auto apprendere
 Parametri specifici taglio granitoA = Incremento Sx Asse ZB = Incremento Dx Asse ZC = Altezza ultimo taglioD = Direzione ultimo taglio
 Parametri utensile di taglio
 Programmazione delle lavorazioni
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HMI MDU_BLOCKCUTTER03_IT - 04/05/07 17 di 40
 Password: 4624
 Velocità assiVelocità assi X, Y, Z in %
 Tabella assorbimenti/velocità (Vedi capitolo dedicato)
 Taglio granito con Finecorsa dinamici(Vedi capitolo dedicato)
 x 2 sec.
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5. Introduzione parametriPer accedere al set up eseguire le seguenti istruzioni:
 5.1 Set up generico
 Parametro Range Descrizione
 Lingua 1,2, 3 1: italiano, 2: inglese, 3: portoghese.
 Default 0 ÷ 1 Per ripristinare i dati di default:– settare a 0 questo parametro;– spegnere e riaccendere lo strumento.
 Lavorazioni XXXXXX(Es. 1 0 1 0 1 0 1).
 0 = lavorazione non abilita1 = lavorazione abilitata.Tipo di Lavorazioni:- Quadrato- Taglio multiblocco- Taglio con filo- Taglio con disco inclinato- Copiatura- Taglio orizzontale- Taglio verticale
 Cifre decimali 0÷2 Numero di cifre decimali.
 Parametro Range Descrizione
 T lubr. ON 0 ÷ 99999.999 (sec.) Tempo attivazione T lubr. OFF 0 ÷ 99999.999 (sec.) Tempo disattivazione
 Out lubrificazione (O4)
 Gestione asse X 0 ÷ 1 0: gestito da encoder1: non gestito da encoder Asse X
 T fine prog -99999 ÷ 99999 Timer attivazione uscita di fine programma (O5):< 0: l'uscita rimane attiva fino all'attivazione del RESTART (F8); 0: si attiva per un secondo;> 0: si attiva per il tempo impostato.
 Introduzione parametri MDU_BLOCKCUTTER03_IT - 04/05/07 18 di 40
 Password: 4624
 Pagine principali
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Parametro Range Descrizione
 Anticipo mov. Z 0 ÷ 2 Movimento dell’asse Z e X durante il taglio a passate:0: l’asse X si muove conclusa la discesa dell’asse Z, 1: l’asse X si muove contemporaneamente con la discesa del-l’asse Z;2: l’asse Z comincia la discesa quando l’asse X entra nello spazio di rallentamento.
 Lim. Vel. X 0 ÷ 1 Limitazione automatica velocità asse X:0: disabilitata;1: regolata in modo inversamente proporzionale alla corrente del motore del disco.
 FC dinamici 0 ÷ 1 Per usare questa funzione abilitare il parametro Lim. Vel. X0: OFF1: ON
 T. usc. Blocco 0 ÷ 99,999 Tempo che intercorre tra l’uscita della lama dal blocco e la successiva movimentazione dell’asse X (con FC dinamici = 1).
 Parametro Range Descrizione
 Rifer. incl. lama 0 ÷ 1 Inclinazione lama:
 0: inclinazione riferita all'orizzontale
 1: inclinazione riferita alla verticale
 Azzeram. Y 0 ÷ 1 Azzeramento asse Y a fine movimento in semiautomatico:0: OFF1: ON
 Gestione asse Z 0 ÷ 2 0: asse Z gestito da encoder1: asse Z gestito a tempo (con parametro “Spazio 1s Z”)2: asse Z gestito tra i finecorsa.
 Utensile 0 ÷ 1 0: utensile di taglio DISCO1: utensile di taglio FILO
 Introduzione parametri MDU_BLOCKCUTTER03_IT - 04/05/07 19 di 40
 α0°
 α0°
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Parametro Range Descrizione
 T Att filo 0 ÷ 999.999 (sec.) Tempo di fermata assi Y e Z nella lavorazione di “Taglio con filo”.
 T in Tens. 0 ÷ 999.999 (sec.) Tempo per il quale l'allarme di “tensione filo troppo bassa” im-pedisce il movimento degli assi.
 Min spost. 0 ÷ 9999999 (Um) Valore di spostamento minimo da fare nel tempo “T Ctrl” per la funzione di controllo rottura encoder.
 T Ctrl 0 ÷ 9999999 (ms) Tempo nel quale eseguire lo spostamento minimo “Min spost.” per la funzione di controllo rottura encoder.
 Parametro Range Descrizione
 T Inv. X 0 ÷ 999.999 (sec.) Tempo per oscuramento FC dopo inversione asse X nel taglio a passate.
 T filter X- 0 ÷ 999.999 (sec.) Tempo per filtraggio FC indietro (I2) asse XT filter X+ 0 ÷ 999.999 (sec.) Tempo per filtraggio FC avanti (I1) asse XAuto Y mode 0 ÷ 1 Azzeramento asse Y a fine movimento in automatico:
 0: OFF1: ON
 5.2 Set up “Velocità di taglio in funzione della corrente del disco”
 Parametro Range Descrizione
 I FS del TA 0 ÷ 999.99 Dato di Corrente massima V FS del TA 0 ÷ 999.99 Dato di Tensione massima V IS del TA 0 ÷ 999.99 Dato di Tensione minima
 Trasformatore Amperometrico
 Parametro Range Descrizione
 CNMD 0 ÷ 999.99 Corrente nominale motore DiscoNPC 1 ÷ 9 Numero di spire avvolte nel Trasformatore Amperometrico.Tempo RC 0 ÷ 32767
 (tipico 150 ms)Più alto è questo valore maggiore è il filtro sulla lettura di cor-rente del motore disco (AI 2).
 Introduzione parametri MDU_BLOCKCUTTER03_IT - 04/05/07 20 di 40
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5.3 Set up asse Z
 Parametro Range Descrizione
 Risoluzione Z 1 ÷ 999999 MEASURE. Indica lo spazio, in unità di misura, percorso dall'asse per ottenere gli impulsi encoder impostati nel parametro Pulse.
 1 ÷ 999999 PULSE. Indica gli impulsi, moltiplicati per 4, forniti dall'encoder per ot-tenere lo spazio impostato nel parametro Measure.
 Rallentam. Z 0 ÷ 9999 (Um) Spazio di rallentamento.
 Parametro Range Descrizione
 T rallent. Z 0 ÷ 999 (ms) Tempo di disattivazione delle uscite di movimento al momento del cambio di velocità. Per comando degli assi eseguito con teleruttori, impostare questo parametro a 50, altrimenti digitare zero.
 Ab. ric. Iner. Z 0,1 Abilità ricalcolo inerzia0: OFF1: ON
 Inerz. av. Z 0 ÷ 9999 (Um) Inerzia avantiInerz. in. Z 0 ÷ 9999 (Um) Inerzia indietro
 Azze Z
 Parametro Range Descrizione
 Oltreq. Z 0 ÷ 9999 (Um) Se il parametro “Recup. giochi Z” è diverso da zero, l'asse continua il movimento oltre la quota-obiettivo per uno spazio pari a questo valo-re. Inverte il movimento e si posiziona alla quota-obiettivo.
 Toller. Z + 999.9 (Um) Spazio entro il quale l'asse è in tolleranza. Fuori da questo spazio non viene generato un allarme.
 Toller. Max Z + 999.9 (Um) Spazio entro il quale l'asse è in tolleranza. Fuori da questo spazio viene generato un allarme.
 Recup. giochi Z 0, 1, 2 0: senza recupero giochi,1: recupero giochi in avanti,2: recupero giochi indietro.
 Introduzione parametri MDU_BLOCKCUTTER03_IT - 04/05/07 21 di 40
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Parametro Range Descrizione
 Dis. Risalita IP 0 ÷ 1 Disabilita la risalita dell'asse all’inizio della lavorazione:0: risale a “0”1: non risale a “0”
 Escl. Ris. Z 0 ÷ 1 Esclusione della risalita dell'asse a fine della lavorazione:0: risale a “0”1: non risale a “0”
 T dis. Z 0 ÷ 9999 (sec.) Tempo tra la fermata dell'asse e la disattivazione delle uscite di movi-mento e lettura del trasduttore di posizione.
 Spazio 1s Z 0 ÷ 999999 (Um) Spazio che l'asse compie in 1 secondo. Viene utilizzato quando “Encoder Z” = 1.Permette di calcolare il tempo di attivazione dell'ultima “Discesa asse Z” (O9) proporzionale allo spazio impostato.
 Parametro Range Descrizione
 Risalita Z 0 ÷ 999999 (Um) Spazio di risalita dell'asse Z dopo aver tagliato il marmo e prima di uno spostamento dell'asse Y. Questo spazio permette di liberare il di-sco dal legni di supporto sotto al blocco in cui potrebbe essere pene-trato durante il taglio.
 T Inv Z 0 ÷ 9999.99 Tempo minimo che deve passare tra un movimento dell'asse Z in una direzione e uno successivo in quella opposta.
 5.4 Set up asse Y
 Parametro Range Descrizione
 Risoluzione Y 1 ÷ 999999 MEASURE. Indica lo spazio, in unità di misura, percorso dall'asse per ottenere gli impulsi encoder impostati nel parametro Pulse.
 1 ÷ 999999 PULSE. Indica gli impulsi, moltiplicati per 4, forniti dall'encoder per ot-tenere lo spazio impostato nel parametro Measure.
 Rallentam. Y 0 ÷ 9999 (Um) Spazio di rallentamento.
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Parametro Range Descrizione
 T rallent. Y 0 ÷ 999 (ms) Tempo di disattivazione delle uscite di movimento al momento del cambio di velocità. Per comando degli assi eseguito con teleruttori, impostare questo parametro a 50, altrimenti digitare zero.
 Ab. ric. Iner. Y 0,1 Abilità il ricalcolo dell'inerzia0: OFF1: ON
 Inerz. av. Y 0 ÷ 9999 (Um) Inerzia avanti Inerz. in. Y 0 ÷ 9999 (Um) Inerzia indietro
 Asse Y
 Parametro Range Descrizione
 Oltreq. Y 0 ÷ 9999 (Um) Se il parametro “Recup. giochi Z” è diverso da zero, l'asse continua il movimento oltre la quota-obiettivo per uno spazio pari a questo valo-re. Inverte il movimento e si posiziona alla quota-obiettivo.
 Toller. Y + 999.9 (Um) Spazio entro il quale l'asse è in tolleranza. Fuori da questo spazio non viene generato un allarme.
 Toller. Max Y + 999.9 (Um) Spazio entro il quale l'asse è in tolleranza. Fuori da questo spazio vie-ne generato un allarme.
 Recup. giochi Y 0, 1, 2 0: senza recupero giochi,1: recupero giochi in avanti,2: recupero giochi indietro.
 Parametro Range Descrizione
 T Inv Y 0 ÷ 999.99 (sec.) Tempo minimo che deve passare tra un movimento dell'asse Y in una direzione e uno successivo in quella opposta.
 T abil. Y 0 ÷ 9999 (ms) Tempo tra, l'abilitazione dell'asse e l'attivazione delle uscite di movi-mento e della lettura dell'encoder.
 T dis. Y 0 ÷ 9999 (ms) Tempo tra la fermata dell'asse e la disattivazione delle uscite di movi-mento e della lettura dell'encoder.
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5.5 Set up asse X
 Parametro Range Descrizione
 Risoluzione X 1 ÷ 999999 MEASURE. Indica lo spazio, in unità di misura, percorso dall'asse per ottenere gli impulsi encoder impostati nel parametro Pulse.
 1 ÷ 999999 PULSE. Indica gli impulsi, moltiplicati per 4, forniti dall'encoder per ot-tenere lo spazio impostato nel parametro Measure.
 Rallentam. X 0 ÷ 9999 (Um) Spazio di rallentamento.
 Parametro Range Descrizione
 T rallent. X 0 ÷ 999 (ms) Tempo di disattivazione delle uscite di movimento al momento del cambio di velocità. Per comando degli assi eseguito con teleruttori, impostare questo parametro a 50, altrimenti digitare zero.
 Ab. ric. Iner. X 0,1 Abilità il ricalcolo dell'inerzia0: OFF1: ON
 Inerz. av. X 0 ÷ 9999 (Um) Inerzia avantiInerz. in. X 0 ÷ 9999 (Um) Inerzia indietro
 Asse X
 Parametro Range Descrizione
 MovMan X 0 ÷ 1 Movimento manuale dell'asse X.0: start sul fronte di salita e stop sul fronte di discesa degli ingressi di JOG.1: Start sul fronte di salita e stop al movimento sul successivo fronte di salita degli ingressi di JOG (SET/RESET).
 Se questo parametro è a 1 viene impostato un timer a 500 ms in modo che eventuali disturbi non facciano partire l'asse. Per lo stop in-vece il timer è inibito.
 Toller. X + 999.9 (Um) Spazio entro il quale l'asse è in tolleranza.T abil. X 0 ÷ 9999 (ms) Tempo che intercorre tra la selezione dell’encoder e la abilitazione al-
 l’acquisizione del conteggioT dis. X 0 ÷ 9999 (ms) Tempo che intercorre tra la fermata dell’asse e la relativa cattura
 del conteggio
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6. Funzionamento
 6.1 Posizionamento immediato ad una quotaIntroduzione della quota per un posizionamento immediato.
 6.2 Semiautomatico
 6.2.1 Posizionamento immediato ad una quota e taglio
 Alla fine del posizionamento inizierà il taglio. L'asse X si sposterà sul Fine Corsa avanti (I1), inverte la direzione e torna sulFC indietro (I2).
 6.2.2 Taglio singolo
 Attivando l'ingresso I9 (Jog avanti X) viene eseguito un taglio singolo.
 6.3 Stop del Jog sulle quote autoappresePer abilitare o disabilitare i Finecorsa virtuali procedere come descritto di seguito:
 6.4 Apprendimento del Finecorsa di massima dell'asse Z
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 Selezionare l'asse X
 Abilitare / Disabilitare
 XA= funzione abilitataX = funzione disabilitata
 Selezionare l'asse Z
 Portare l'asse Z in Jog sulla posizione
 massima I3, I4
 Disabilitareil Finecorsa Z
 Z= Finecorsa disabilitato
 +
 Autoapprendere la posizione
 ZS= Finecorsa abilitato
 Inserire un valore
 ÷
 Selezionare l'asse da muovere
 Avviare il posizionamento
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6.5 Regolazione della velocità di taglio in funzione del discoTabella di impostazione della velocità di taglio (dato %) in funzione della corrente del motore del disco (dato %).
 Abilitare da Set up “Lim. Vel X = 1” (pag. 19)Inserire i valori in Set up “Limitazione velocità di taglio” (pag. 20)
 6.6 Finecorsa dinamici (Taglio granito)I “Finecorsa dinamici” sono dei finecorsa virtuali che lo strumento calcola in funzione della corrente del motore di taglio (di-sco). Quando la lama esce dal blocco la corrente diminuisce, in quel momento viene sommato uno spazio prima di ese-guire un movimento di calata dell’asse Z e quindi di inversione dell’asse X per eseguire un nuovo taglio.“Il calcolo è eseguito tenendo conto dei parametri di taglio:
 Per abilitare i Finecorsa dinamici è necessario porre a 1 i parametri “Lim. Vel. X” e “FC dinamici” (vedi cap. Set up generico a pag.18).Legenda: (1) Assorbimento motore(2) Soglia di controllo(3) Assorbimento a vuoto(4) Lunghezza del taglio
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 Pagine principali
 Pagine principali
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6.7 Scelta e programmazione delle lavorazioni
 6.7.1 Taglio verticale
 Alla fine di ogni taglio si attiva Out scaricatore (O14) che sarà attiva fino all'intervento dell'ingresso Scaricatore fuori in-gombro (I15).
 Autoapprendere le posizioni dei Fine Corsa, prima di avviare la lavorazione dell’asse X.
 Per inserire il fine programma digitare “ numero pezzi = 0”.
 Prima di avviare la lavorazione, l'asse X deve essere a sinistra del blocco (è necessario che il FC minimo sia premuto).
 Per disabilitare il taglio pilota basta porre a 0 il parametro “Profondità taglio pilota”.
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 Pagine principali
 (1÷5)
 0: taglio singolo (marmo), 1: taglio in più passate (granito).
 Profondità taglio (Um)
 0: fermata1: avanti fino al FC max., 2: indietro fino al FC min.
 Spessore lama (Um)
 Profondità taglio pilota (Um)
 Incremento a sinistra del blocco per il taglio pilota (Um)
 Incremento a destra del blocco per il taglio pilota (Um)
 Larghezza pezzo (Um)
 0: avanti1: indietro
 0: tagli a una direzione1: tagli a due direzioni.
 Passo (1÷ 5)successivo/precedente:
 Numero pezzi (0 ÷ 30000)
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6.7.1.1 EsempioTaglio verticale
 Passo numero 1 2 3
 Pezzi numero 2 3 0
 Larghezza 20.0mm 8.0mm 0
 Traiettoria del disco
 Tag. Bil. (0:@ 1:@$)
 0 1
 1 = Andata ritorno lama2 = Larghezza di taglio3 = Marmo / granito
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6.7.2 Taglio orizzontale
 Alla fine di ogni taglio si attiva Out scaricatore (O14) che sarà attiva fino all'intervento dell'ingresso Scaricatore fuori in-gombro (I15).
 Autoapprendere le posizioni dei Fine Corsa, prima di avviare la lavorazione dell’asse X.
 Per inserire il fine programma digitare “ numero pezzi = 0”.
 Prima di avviare la lavorazione, l'asse X deve essere a sinistra del blocco (è necessario che il FC minimo sia premuto).
 6.7.2.1 EsempioTaglio orizzontale
 Passo numero 1 2
 Pezzi numero 3 0
 Larghezza 20.0mm 0
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 Numero pezzi (0 ÷ 30000)
 Pagine principali
 (1÷5)
 0: taglio singolo (marmo), 1: taglio in più passate (granito).
 Profondità taglio (Um)
 0: avanti1: indietro
 Spessore lama (Um)
 Passo (1÷ 5)successivo/precedente:
 Larghezza pezzo (Um)
 0: tagli a una direzione1: tagli a due direzioni.
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6.7.3 Taglio inclinato
 Autoapprendere le posizioni dei Fine Corsa, prima di avviare la lavorazione dell’asse X.
 Per inserire il fine programma digitare “ numero pezzi = 0”.
 Prima di avviare la lavorazione, l'asse X deve essere a sinistra del blocco (è necessario che il FC minimo sia premuto).
 Tipo prof. Tipo spess.
 0 1 0 1
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 Prof
 . tag
 lio
 Prof
 . tag
 lio
 Larghezza
 Larghezza
 Numero pezzi (0÷30000)
 Pagine principali
 (1÷5)
 Inclinazione disco (Tipo di inclinazione 'angolo riferito al parametro “Rifer. incl. lama”)
 0: quota dell'asse in verticale1: profondità del taglio inclinato
 Spessore lama (Um)
 Passo (1÷5) successivo/precedente:
 0: fermata1: avanti fino al FC max., 2: indietro fino al FC min.
 0: distanza parallela dei tagli1: distanza orizzontale dei tagli
 Profondità di taglio (Um)
 Larghezza pezzo (Um)
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6.7.4 Acquisizione della forma di una sagoma (Copiatura)Questa procedura permette di acquisire una sagoma con fotocellula installata dall'asse Z.
 Alla fine dell’acquisizione, le quote vengono normalizzate in modo che il valore minimo sia 0 (zero) e tutti gli altri valori sia-no positivi. Il display visualizza:
 Condizioni di fine acquisizione corretta Condizioni di fine acquisizione non corretta
 - Impegno del Finecorsa asse Z in discesa- Comando di STOP e successivo RESTART
 - Impegno del Finecorsa asse Y in avanti;- Esaurimento dei 1000 punti.
 6.7.4.1 Autoapprendimento della forma di una sagoma (COPIA)Preparazione
 1) Impostare i parametri di copiatura;2) Portare l'asse X fuori ingombro;3) Posizionare la fotocellula sopra la sagoma;
 Esecuzione
 4) Premere il pulsante (Led ON = automatico) e poi START ;5) L'asse Z scende spostando la fotocellula verso il basso;6) La fotocellula intercetta la sagoma;7) Acquisizione del conteggio al rilevamento della sagoma;8) Risalita dell'asse Z della quota “Delta Z ris.”;9) Spostamento dell'asse Y di “Delta Y”;10) Se la fotocellula è: ON = l'asse Z risale ancora finché la fotocellula diventa OFF, si riparte dal punto 5;
 OFF = si riparte dal punto 5.
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 Pagine principali
 0: taglio singolo (marmo), 1: taglio in più passate (granito).
 Quota di spostamento asse Y (Um)
 Risalita asse Z dopo ogni acquisizione (Um)
 0: terminato il taglio l'asse Z non risale a “0”1: terminato il taglio l'asse Z risale a “0”
 0: tagli solo da Sinistra verso Destra, 1: tagli da Sinistra verso Destra e da Destra verso Sinistra.
 Pagine principali
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6.7.1.1 Esecuzione (TAGLIO)Per iniziare la lavorazione l’operatore dovrà azzerare l’asse Z sulla faccia superiore del blocco e mettere in esecuzione quanto autoappreso.
 Preparazione1) Portare in manuale l'asse X a Sinistra del blocco;
 Esecuzione
 2) Premere il pulsante (Led ON = automatico) e poi START ;3) L'asse Z si porta alla profondità del campione rilevato (o si esegue il taglio a passate fino alla profondità del campione);4) Esecuzione del taglio alla quota acquisita;5) L'asse Z viene sollevata a “0” se “En. ris. Z” = 1 (pag. 31); 6) Spostamento dell'asse Y;7) Ripetizione ciclo dal punto 3.
 6.7.1.1 Taglio immediato (COPIA & TAGLIO)Per iniziare la lavorazione l’operatore dovrà azzerare l’asse Z sulla faccia superiore del blocco e mettere in esecuzione quanto autoappreso.
 Preparazione1) Portare in manuale l'asse X a Sinistra del blocco;
 Esecuzione
 2) Premere il pulsante (Led ON = automatico) e poi START ;3) L'asse Z scende spostando la fotocellula verso il basso;4) La fotocellula intercetta la sagoma;5) Acquisizione del conteggio al rilevamento della sagoma e STOP all'asse Z;6) Riposizionamento dell'asse Z alla quota rilevata;7) Esecuzione del taglio;8) L'asse Z viene sollevata a “0” se “En. ris. Z” = 1 (pag. 31); 9) Spostamento dell'asse Y;10) Ripetizione ciclo dal punto 3.
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6.7.1 Taglio con filoPer eseguire tale lavorazione assicurarsi che il parametro di setup “Utensile” sia a 1.
 Per inserire il fine programma digitare “ Lung. Tratto = 0”.
 6.7.1.1 EsempioTaglio con filo
 Passo numero 1 2 3 4 5 6 7 8
 Asse 0 1 0 1 0 1 0 0
 Lung. tratto 40.0mm 20.0mm 40.0mm 20.0mm 40.0mm 20.0mm 180.0mm 0
 Se il filo è sotto la tensone minima per la lavorazione sul blocco (I0 = 0) il posizionamento dell'asse o lo start del ci-clo automatico viene bloccato e appare la segnalazione sulla visualizzazione principale:
 La lavorazione riprende automaticamente dopo che è scaduto il timer di setup "T in Tens" dalla riattivazione dell'ingresso I0.
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 0: movimento dell'asse Y;1: movimento dell'asse Z.
 Quota di spostamento incrementale asse (Um)
 Passo (1÷ 30)successivo/precedente:
 Asse Z
 Asse Y

Page 34
						

6.7.2 QuadratoQuesta lavorazione permette di eseguire un quadrilatero sul piano XY tra i due finecorsa hardware dell'asse X e una quota incrementale dell'asse Y.
 Se il parametro "Prof. taglio" viene posto a 0, il ciclo automatico in lavorazione marmo non esegue lo spostamento dell'asse ad inizio programma.
 6.7.2.1 EsempioQuadrato
 Prof. taglio 50.0 mm
 Lato 10.0 mm
 Ripetiz. 10
 Se è impostato M/GR(0/1) = 0:– l'asse Z scende fino alla quota 50.0 mm oppure fino al FC basso (I5);– gli assi X e Y eseguono una serie di quadrati per il numero di volte impostato in RIPETIZ.
 Se è impostato M/GR(0/1) = 1:– gli assi X e Y eseguono un primo quadrato a profondità 0;– l'asse Z esegue uno spostamento pari all'incremento sinistro del taglio a passate e successivamente gli assi X e Y
 eseguono un quadrato;– il ciclo si ripete fino al raggiungimento della quota 50.0 mm oppure fino al FC basso (I5).
 La lavorazione parte obbligatoriamente dal finecorsa sinistro del'asse X (I2).
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 Numero ripetizioni quadrato
 Profondità taglio (Um)
 0: taglio singolo (marmo), 1: taglio in più passate (granito).
 Quota di spostamento incrementale asse Y (Um)
 Asse Z Asse Y
 Asse X
 10.0 mm
 FC DX (I1)FC SX (I2)
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6.7.3 Taglio multibloccoQuesta lavorazione permette di eseguire programmi di taglio diversi su un massimo di 10 blocchi.
 E' possibile autoapprendere la QUOTA INIZIO BLOCCO con la pressione del tasto
 Autoapprendere le posizioni dei Fine Corsa, prima di avviare la lavorazione dell’asse X.
 Per inserire il fine programma digitare “ Pezzi numero = 0”.
 Prima di avviare la lavorazione, l'asse X deve essere a sinistra del blocco (è necessario che il FC minimo sia premuto).
 Per disabilitare il taglio pilota basta porre a 0 il parametro “Profondità taglio pilota”.
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 Pagine principali
 0: taglio singolo (marmo), 1: taglio in più passate (granito).
 Spessore lama (Um)
 0: fermata1: avanti fino al FC max., 2: indietro fino al FC min.
 Profondità taglio (Um)
 Profondità taglio pilota (Um)
 Incremento a sinistra del blocco per il taglio pilota (Um)
 Incremento a destra del blocco per il taglio pilota (Um)
 Larghezza pezzo (Um)
 0: avanti1: indietro
 0: tagli a una direzione1: tagli a due direzioni.
 Blocco (1÷ 10)successivo/precedente:
 Numero pezzi (0 ÷ 30000)
 Blocco (1÷ 10)successivo/precedente:
 Quota inizio blocco (Um)
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6.8 Diagnostica I/O
 6.9 Allarmi Messaggio Motivo Risoluzione
 Copia conclusa o errore della copiatura
 - Esaurimento memoria- Asse Y sul finecorsa max.- Asse Z sul finecorsa max.
 - Allargare il passo di autoapprendimento della for-ma della sagoma;- Controllare i Finecorsa;
 Taglio su Finecorsa max
 I1 = off nel ciclo automatico
 Taglio su Finecorsa min
 I2 = off nel ciclo automaticoControllare la quota digitata, il trasduttore , i colle-gamenti.
 Ponte fuori tolleranza
 Asse Y fuori tolleranza
 Disco fuori tolleranza
 Asse Z fuori tolleranzaControllare sistemi di bloccaggio, velocità di posizio-namento troppo elevata.
 FC Y avanti I3 = off nel ciclo automatico
 FC Y indietro I4 = off nel ciclo automatico
 FC Z avanti I5 = off nel ciclo automatico
 FC Z indietro I6 = off nel ciclo automatico
 Controllare la quota digitata, il trasduttore , i colle-gamenti.
 FC X guasti I1 = offI2 = off
 Controllare i finecorsa, i collegamenti.
 Emergenza I8 = off Controllare il fungo di emergenza , i collegamenti della linea dell’emergenza.
 No consenso automatico
 I7 = off nel ciclo automatico Controllare i collegamenti.
 Rottura encoder X
 Rottura encoder Y
 Rottura encoder Z
 Non sono stati rilevati almeno 10 impulsi in 2 secondi di mo-vimento
 Possibile problema nel rilevamento degli impulsi oppure nell'attivazione del movimento.
 = La macchina non viene bloccata: O6 (out allarme) = lampeggio lento.
 = La macchina viene bloccata: O3 (Stop per allarme) = OFF, O6 (Out allarme) = lampeggio veloce
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 Diagnostica da I1 a I16
 Diagnostica da O1 a O16

Page 37
						

7. Appendice
 7.1 Esempi di funzionamento
 7.1.1 Schema di principio del sistema Multiplexer AssiIl sistema di Multiplexer consente con un solo driver di movimentare più assi.Il sistema gestisce in modo automatico gli scambi dei teleruttori con le necessarie temporizzazioni.
 LegendaEnable AXIS 1: sblocco frenoEnable AXIS 2: sblocco frenoEnable AXIS 3: sblocco frenoOUTPUTS common: comune uscite analogiche
 Appendice MDU_BLOCKCUTTER03_IT - 04/05/07 37 di 40
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7.1.2 Schema di principio del sistema Multiplexer Encoder
 7.1.3 Schemi di principio di acquisizione sagoma7.1.3.1 Fotocellula installata su Asse Z
 In photocel: ingresso Fotocellula
 Appendice MDU_BLOCKCUTTER03_IT - 04/05/07 38 di 40
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8. Assistenza
 8.1 Richiesta di assistenzaPer poterVi fornire un servizio rapido, al minimo costo, abbiamo bisogno del Vostro aiuto.
 a) b) c)
 a) Seguire tutte le indicazioni fornite nel ma-nuale MIMAT (www.qem.it)
 b) Se il problema persiste, compilare il Modulo per assistenza tecnica allegato a questo ma-nuale ed inviare a QEM.
 c) I nostri tecnici otterranno elementi indispen-sabili per la comprensione del Vostro proble-ma.
 8.2 SpedizioneSi raccomanda di imballare lo strumento con materiali che riescano ad ammortizzare eventuali cadute.
 a) b) c)
 a) Usare l'imballo originale: deve proteggere lo strumento durante il tra-sporto.
 b) Allegare:- Una descrizione dell'anomalia;- Parte dello schema elettrico dov'è inserito lo strumento - Programmazione dello strumento (set up, quote di lavoro, parametri...).- Richiesta di preventivo di riparazione; se non richiesto il costo verrà calcolato a consun-tivo.
 c) Una descrizione esaustiva del problema permetterà di individuare e risolvere rapida-mente il vostroproblema. Un imballo accuratoeviterà ulteriori inconvenienti.
 QEM informa il gentile cliente che gli strumenti recapitati non adeguatamente imballati non saranno sottoposti alle riparazione , eccetto i casi nei quali il cliente si assuma completamente la responsabilità della riparazione.
 MotivazioniLa QEM ha così disposto perché un colpo troppo forte potrebbe causare danni che si potrebbero manifestare in un arco temporale di alcuni mesi , causando dubbi e ombre sulla riparazione eseguita.
 Assistenza MDU_BLOCKCUTTER03_IT - 04/05/07 39 di 40
 http://www.qem.it/
 http://www.qem.it/
 http://www.qem.it/
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Modulo per Assistenza TecnicaModule for Technical Service
 Ditta / Firm :............................................................... Rif.:.............................................................................
 Indirizzo / Address:..........................................................................................................................................................................................................................................................................................................................
 Tel.............................................................................. Fax..............................................................................
 E – mail..............................................................................................................................................................
 Codice strumento / Instrument Code :................................................................................................................
 Alimentazione strumento / Power Supply: .............................................................................................................
 Tipo di macchina / Machine type: ..................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................
 Descrizione ciclo macchina / Cycle machine descriptio:.......................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................
 Parametri / Parameters:..............................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................
 Descrizione anomalia / Anomaly Description:.......................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................
 Frequenza anomalia / Anomaly frequency : Continuo / Continous Saltuario / Irregular Dopo un certo tempo / After a few time All'accensione / At the switching on Allo spegnimento / At the switching off Altro / Other: ...........................................................
 ....................................................................................
 ....................................................................................
 ....................................................................................
 ....................................................................................
 QEM S.r.l. S.S. 11, Signolo, 36 - 36054 - Montebello Vic. - Vicenza - Italia Tel. +39 0444 440061 - Fax +39 0444 440229 - Email: [email protected] - http://www.qem.it
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