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Le informazioni contenute in questo documento sono soggette a cambiamenti senza 
comunicazione e senza impegno da parte dell’Arteco spa. Il software, incluse le informazioni 
contenute in tutti i database, descritto in questo documento è fornito in base ad un contratto di 
licenza o un contratto di non divulgazione e può essere utilizzato o copiato solo in accordo con i 
termini del contratto. E’ proibita dalla legge la copia del software se non specificatamente 
permesso nei termini del contratto. Nessuna parte di questo manuale può essere riprodotta in 
alcuna forma o mediante alcun mezzo, elettronico o meccanico, incluso fotocopie o registrazioni, 
per qualsiasi motivo senza la specifica autorizzazione scritta dell’Arteco. 
 
Information in this document is subject to change without notice and does not represent a 
commitment on the part of Arteco spa. The software, which includes information contained in any 
database, described in this document is furnished under a license agreement or nondisclosure 
agreement and may be used or copied only in accordance with the terms of that agreement. It is 
against the law to copy the software except as specifically allowed in the licence or nondisclosure 
agreement. No part of this manual may be reproduced in any form or by any means, electronic or 
mechanical, including photocopying and recording, for any purpose without the express written 
permission of Arteco. 
 
 
 
ARTECO MOTION TECH S.p.A. 
Via Gentili, 22 
48018 Faenza RA 
ITALY 
Phone: +39 0546 645777 
Fax:     +39 0546 645750 
Email:  info@arteco-cnc.com 
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Introduzione            
�
�
Questo manuale descrive i blocchi funzione che costituiscono l’interfaccia tra l’applicativo ISaGRAF�  e il 
gestore asse. 
Per qualsiasi informazione inerente la programmazione di ISaGRAF�  o l’inserimento di questi blocchi in un 
applicativo ISaGRAF�  è necessario fare riferimento al manuale ISaGRAF USER’S GUIDE.  
Prima di utilizzare questi blocchi e gestire l’asse presente sulla scheda si consiglia la lettura completa di 
questo manuale. 
 
Questo manuale non comprende le connessioni hardware necessarie alla gestione di un asse. 
Contattare il reparto assistenza dell’Arteco spa. 
 
Nell’appendice 2 sono riportati gli errori comunicati dal target (scheda SU) al workbench, non indicati nel 
ISaGRAF USER’S GUIDE, perché implementati dall’Arteco. 
 
 
Numerazione Assi. 
 
La numerazione degli assi per la famiglia su21x è la seguente: 
Asse PLC 
Asse 0 ®  Asse presente sul PLC. Indicato nei blocchi come asse X. 
Asse espansione non intelligente “ up”  
Asse 1 ®  Asse espansione del PLC senza microprocessore. Indicato nei blocchi come asse Y.       
Disponibile a richiesta. 
Assi espansione intelligente “ up”  
Asse 2 ®  Primo asse espansione Exp_Ax con microprocessore. Indicato nei blocchi come asse X 
dell’espansione. 
Asse 3 ®  Secondo asse espansione Exp_Ax con microprocessore. Indicato nei blocchi come asse Y 
dell’espansione. 
Assi espansione “ bus”  
Asse 4 ®  Primo asse espansione “bus” senza microprocessore. Indicato nei blocchi come asse X 
dell’espansione. 
Asse 5 ®  Secondo asse espansione “bus” senza microprocessore. Indicato nei blocchi come asse Y 
dell’espansione. 
 
Espansione asse non intelligente “up” è in alternativa all’espansione assi intelligente “up”. Nel caso di utilizzo 
dell’espansione assi intelligente “up” si avranno quindi tre assi la cui numerazione è 0, 2 e 3. Nel caso di 
espansione asse non intelligente “up” si avranno solo due assi la cui numerazione è 0 e 1. 
Ad entrambe le configurazioni di cui sopra è possibile aggiungere l’espansione due assi “bus” così da portare 
il numero totale assi controllabile rispettivamente a 5 o 4.  
Le prestazioni della configurazione basata su su210 a 5 assi sono inferiori rispetto alle prestazioni della 
famiglia cnd51 poiché quest’ultima utilizza un dsp. Qualora le prestazioni richieste al sistema siano di alto 
livello suggeriamo l’utilizzo del sistema cnd51. 
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La numerazione degli assi per la famiglia cnd51 è la seguente: 
Asse 0 ®  Asse X 
Asse 1 ®  Asse Y 
Asse 2 ®  Asse Z 
Asse 3 ®  Asse U 
Asse 4 ®  Asse V 
Asse 5 ®  Asse W 
 
Al sistema su21x è possibile collegare espansioni asse mediante collegamento CAN. Qualora tali espansioni 
assi non siano prodotte da Arteco spa sarà necessario un interfacciamento mediante I/O Connection come 
indicato nel manuale “Assi Analogici CanOpen - Appendice 1”. Qualora le espansioni assi siano prodotte da 
Arteco sarà possibile utilizzare la stessa gestione blocchi utilizzata per gli assi base, facendo riferimento al 
manuale presente ed al manuale “Assi Analogici CanOpen”.   
Per qualsiasi informazione contattare l’Arteco spa. 
 
�
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Argomenti: 
�
�
init BOO Sul fronte positivo inizializza l©asse.  
Nasse INT Numero asse da inizializzare.  
MmImp INT Spazio in mm corrispondente ad un impulso encoder. Il valore è moltiplicato per 10 

elevato alla 8.  
Es1. Per introdurre il valore 0,001mm (ogni tacca equivale a 1/1000 di mm) 
assegnare 100000.  Es2. per introdurre 1 mm assegnare a 100000000.    
Accetta valori compresi da 100 a 200000000 (2mm).  

InvEn BOO Inversione encoder. Consente di invertire la direzione di conteggio 
dell©encoder senza modifiche di cablaggio. 

InvVo BOO Consente di invertire la direzione della tensione in uscita.  
TipAb INT Indica la modalità di utilizzo dell©abilitazione dell©asse. Determina anche la 

Modalità del segnale di direzione. 
   0 =>  Non abilita mai l©asse. Questa operazione deve essere fatta dal     
            programma applicativo. Non è fornito il segnale di direzione  
            dell©asse.  
   1 =>  Abilitazione e direzione vengono forniti a 24volt rispettivamente su J2 pin 16 

e J3 pin 15, al posto dell’uscita utente.  
   2 =>  Abilitazione a 24volt su J2 pin 16, mentre la direzione non viene  
            fornita lasciando disponibile l©uscita utente 14.   
   3 =>  come modalità 1.             
   4 =>  come modalità 2. 
   5 =>  come modalità 1. 
   6 =>  Abilitazione fornita a 24volt su J2 pin 16 e direzione fornita su due 
            uscite, rispettivamente J3 pin 15 (direzione positiva) e pin 14 
            (direzione negativa). 
            La gestione dell©abilitazione mediante programma utente potrebbe  
            Comportare dei problemi.  
            Si consiglia l©utilizzo di una delle modalità automatiche in base alle  
            Esigenze dell©azionamento. Per necessita© non previste contattare  
            l©ARTECO spa. Per utilizzare le uscite a 5volt come uscite utente  
            qualora non usate dalla gestione assi, contattare  l©ARTECO spa.  

ModAb INT Indica la modalità di gestione dell©abilitazione dell©asse. 
   0 => Asse sempre abilitato. L©abilitazione è fornita al termine della  
           corretta parametrizzazione dell©asse.  E’ rimossa in caso d’errore  
           grave o se viene fermato l©applicativo.  
           Se l©applicativo viene fermato durante un movimento l©abilitazione  
           Verrà rimossa al termine della traiettoria di arresto.     
   1=> Asse abilitato solo durante i movimenti. L©abilitazione viene fornita  
          all©avvio della traiettoria e viene rimossa dopo 1 secondo dall©arrivo in  
          posizione. 
    2=> Azionamento OK. L’abilitazione è fornita alla prima richiesta di 
           movimento o al primo Axilock dopo che l’asse è stato parametrizzato 
           e l’ingresso “azionamento OK “ è attivo. Se tale ingresso si abbassa, 
           cade anche l’abilitazione. Ingresso utilizzato è l’ingresso speciale 0. 
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TyAzz INT Tipo d’azzeramento. Valore intero che indica la modalità d’azzeramento dell©asse. 
   0 => Azzera sul fronte positivo del rilevamento del sensore. La richiesta di  
           eseguire lo zero macchina deve avvenire a sensore disattivo.  
   1 => Azzera al rilascio del sensore.  
   2 => Azzera al rilevamento della tacca di zero. 
   3 => Azzera al rilevamento della tacca di zero senza invertire la direzione di 

movimento. 
* Vedi blocco ZeroAsse. 

PDfh INT Posizione di zero. Quota da attribuire al punto d’azzeramento dell©asse. Espressa in 
mm moltiplicati per 1000. Es. 100mm => 100000. 
* Vedi blocco ZeroAsse. 

ZStar INT Determina se muovere l’asse senza aver precedentemente eseguito lo zero 
macchina, dopo l’accensione del controllo. Se uguale a 0 lo zero macchina dovrà 
essere eseguito solo se la quota risulta corrotta. Se uguale a 1 lo zero macchina 
dovrà essere sempre eseguito dopo l’accensione. Se uguale a 2 indica che in caso 
di quota corrotta è sufficiente il Set quota. Se uguale a 3 non è mai necessario lo 
zero asse.  

TyRam INT Tempo massimo di avvicinamento dell’asse alla destinazione, al termine della 
traiettoria.  

VelMx INT Velocità massima dell©asse. Deve corrispondere alla velocità dell©asse quando il 
controllo fornisce la tensione massima d’uscita corrispondente a 10volt. 
Espresso in mm/sec deve essere assegnato moltiplicato per 1000. 
Es. 700mm/sec => 700000.     
Valore minimo 1, valore massimo 10m/sec. 

DecEm INT Decelerazione da applicare per le fermate dovute ad emergenza, quale l©arrivo sul 
finecorsa. 
Espresso in mm/(sec*sec) deve essere assegnato moltiplicato per 1000. 
Es. 1000mm/(sec*sec) => 1000000.  
Valore minimo 5mm/(sec*sec), valore massimo 10m/(sec*sec). 

AlgCo INT Algoritmo di movimento. Se 0 esegue la movimentazione utilizzando 
esclusivamente la formula PID. 
Se 1 esegue la movimentazione utilizzando Feedforward e costante proporzionale. 
Accetta solo i valori 0 e 1. 

PrcFd INT Valore percentuale azione feedforward. Consente di percentualizzare l©azione di 
feedforward nel caso il parametro AlgCo sia uguale a 1. Il valore può essere da 0 a 
200. 

ErrEc INT Errore eccessivo. Se l©errore di movimento calcolato come differenza tra posizione 
reale e teorica è maggiore di quanto indicato in questo parametro si arresta la 
movimentazione e si genera errore di inseguimento. 
Espresso in mm deve essere moltiplicato per 1000. Es. 100mm => 100000. 
Valore minimo 0, valore massimo 10m. 

KPM INT Costante proporzionale utilizzata dalla formula PID durante un movimento. 
KPP INT Costante proporzionale utilizzata dalla formula PID durante la regolazione ad asse 

fermo, per mantenere la posizione. 
KI INT Costante integrale applicata dal PID solo se AlgCo uguale a 1. 
KD INT Costante derivativa applicata dal PID solo se AlgCo uguale a 1. 
SmpRt INT Divisore per l’effetto dei parametri di regolazione del PID. 
CleEi BOO Attiva l©azzeramento dell©errore integrale quando il comando cambia segno. 
InLim INT Limite integrale. Valore massimo assunto dalla sola componente integrale nel 

calcolo dal PID. Utilizzato solo se AlgCo uguale a 1. 
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IP INT Indica da quale distanza dal punto di destinazione forzare la posizione teorica 
uguale a quella di destinazione.  
Espresso in mm deve essere moltiplicato per 1000. Es. 0.5mm => 500. 
Valore minimo 0, valore massimo 100mm. 

TP INT Indica la tolleranza dalla destinazione ammessa per considerare un movimento 
terminato senza errore di posizionamento.  
Espresso in mm deve essere moltiplicato per 1000. Es. 0.5mm => 500. 
Valore minimo 0, valore massimo 100mm. 

EpsSt INT Tolleranza massima ammessa per considerare un asse fermo dopo l©arrivo a 
destinazione. L©asse deve rimanere entro tale tolleranza per il numero di 
millisecondi indicato dal parametro TimSt. 
Espresso in mm deve essere moltiplicato per 1000. Es. 0.5mm => 500. 
Valore minimo 0,005mm, valore massimo 100mm. 

TimSt INT Tempo espresso in msec durante il quale l©asse deve rimanere entro la tolleranza 
indicata dal parametro EpsSt, per essere considerato fermo. 
Es. 100msec => 100. 
Valore minimo 0sec, valore massimo 6sec. 

RSZer INT Consente di selezionare se utilizzare, per lo zero asse, il sensore di zero o i sensori 
di minima o massima (a seconda della direzione di azzeramento). 0 indica di 
utilizzare il sensore di zero, mentre 1 indica di utilizzare i sensori di minima o 
massima. 

FCMin INT Posizione di fine corsa software di minima. 
Espresso in mm deve essere moltiplicato per 1000.  
Es1. 2345,67mm => 2345670.  Es2. –147,6 => -147600 
N.B. E’ disponibile un FC hardware non gestibile da applicativo. 

FCMax INT Posizione di fine corsa software di minima. Espresso in mm deve essere 
moltiplicato per 1000. 
Es1. 2345,67mm => 2345670. Es2. –147,6 => -147600 
N.B. E’ disponibile un FC hardware non gestibile da applicativo. 

�
�
�
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ErrPr  Codice che indica se la parametrizzazione è corretta o si è verificato un eventuale 

errore: 
byte basso - parametro che genera errore.  
         0 indica il numero di asse. 
                   1 indica MmImp. 
       etc.   
byte alto     - codice di errore 
          1 comando non eseguito perché asse non fermo.  
          2 valore non ammesso. Es. il numero dell©asse è diverso da     
                        zero. 
          3 valore fuori scala perché superiore al valore massimo. 
          4 valore fuori scala perché inferiore al valore minimo. 

5 DSP in avaria (solo SU250). 
6 overflow dopo la messa in scala interna. 
7 undeflow dopo la messa in scala interna. 

                 255 Asse non previsto nel software. Contattare Arteco spa. 
Es. 1035 => 40B esadecimale: Parametro 11 troppo piccolo. 
Se uguale a zero la parametrizzazione è terminata correttamente e l©asse 
è disponibile. Vedi Approfondimento. 

   
 
 
 
 
 

Descrizione: 
 
Questo blocco consente di parametrizzare il gestore asse, comunicandogli tutti i dati necessari al corretto 
funzionamento. Consente inoltre di attivare il gestore asse, poiché nessun movimento è possibile prima di 
aver richiamato questo blocco. Qualora vi sia uno o più parametri che provocano un errore nel blocco (ErrPr 
diverso da zero), il gestore asse rimane disabilitato impedendo qualsiasi movimento. Questo blocco non può 
e non deve essere attivato durante i movimenti. E’ sufficiente richiamarlo alla partenza dell’applicativo. Tutti i 
dati che richiedono di essere modificati ripetutamente sono richiesti da altri blocchi. 
�
�
�

Approfondimento parametrizzazione asse       
�
Di seguito sono descritti in modo più approfondito alcuni parametri di questo blocco. 
 
MmImp: questo parametro dovrebbe costituire una specifica meccanica della macchina da controllare, ma è 
possibile ricavarlo in via sperimentale. Impostare un rapporto di conversione approssimativo, poi muovere 
manualmente l’asse e misurare lo spazio percorso in modo esatto e lo spazio percorso indicato dal blocco di 
lettura della posizione.   
Applicare la formula seguente per ottenere il dato reale attendibile. 
fattore_reale = (spazio_reale_percorso * fattore_approssimativo)/spazio_indicato_dal_controllo 
Maggiore sarà lo spazio utilizzato per la prova, maggiore risulterà la precisione del dato ricavato. 
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AlgCo: Indica il tipo di algoritmo utilizzato per eseguire il movimento richiesto. Se 0 utilizza la formula del 
PID, dove l’errore tra posizione teorica e posizione reale determina il movimento. Tale errore viene elaborato 
utilizzando le costanti KPP, KPM, KI, KD. La costante KP moltiplica l’errore tra posizione attuale e posizione 
teorica. La costante KD moltiplica la differenza tra l’errore rilevato e quello all’istante precedente, riducendo il 
suo effetto all’aderire della posizione reale a quella teorica. La costante KI moltiplica la sommatoria degli 
errori accumulati, potenziando il suo effetto qualora l’errore non si riduca nel tempo. Il parametro CleEi indica 
se azzerare la sommatoria degli errori, quando si rileva che il comando del movimento ha cambiato segno 
(cambio di direzione). La costante KPM è utilizzata durante il movimento, mentre KPP è utilizzata per il 
mantenimento in posizione dell’asse fermo. In questo caso l’effetto derivativo ed integrale non sono attivi. Il 
parametro InLim consente di porre un limite alla sommatoria dovuta all’effetto integrale. Il parametro SmpRt 
consente di dividere l’effetto delle correzioni di cui sopra permettendone una maggiore precisione di taratura. 
Se SmpRt>=0 si utilizza la formula del PID classica, in cui KP rappresenta il guadagno dell’anello del 
regolatore ed influisce anche sulle restanti azioni (integrale e derivativa). Se SmpRt<0 viene introdotta una 
formula del PID che considera gli effetti del KP, KI e KD svincolati uno dall’altro. Il valore assoluto di SmpRt è 
usato come coefficiente di divisione dei K per ottenere valori minori di 1. Inoltre il valore dell’integrale è ridotto 
in percentuale quando l’integrale e l’errore sono discordi. 
Se il parametro AlgCo è posto a 1 il movimento viene ottenuto come la somma della curva teorica più la 
correzione del solo KP. Ad ogni istante, indipendentemente dall’errore accumulato, viene applicato il 
comando teorico necessario a inseguire il profilo richiesto per il movimento. L’errore tra la posizione attuale 
(molto più aderente a quella teorica rispetto al caso tratto precedentemente) e la posizione teorica viene 
moltiplicato per KP al fine di ridurre la minimo l’errore di movimento. In questo caso la costante KP dovrà 
essere inferiore poiché la correzione richiesta è minore. 
In entrambi i casi valori troppo alti delle costanti appena citate provocano un’oscillazione, viceversa valori 
troppo piccoli, provocano un errore d’inseguimento sempre maggiore. 
 
PrcFd: Questo permette di limitare l’effetto del feedforward nel caso di AlgCo uguale a 1. Il comando teorico 
fornito può essere percentualizzato al fine di aumentare la costante proporzionale. Questa operazione 
consente di ottenere migliore precisione nella fase finale della traiettoria e di ridurre le oscillazioni durante il 
movimento. 
IP e TP: Vengono utilizzati per migliorare la precisione nella fase finale della traiettoria. Ad una distanza pari 
a IP dalla destinazione la posizione teorica abbandona il profilo teorico della rampa, e viene posta pari alla 
posizione di destinazione. Questo comporta un brusco errore di inseguimento che aiuta l©asse a raggiungere 
il punto di destinazione con maggiore precisione. Al termine del movimento se la distanza dal punto di 
destinazione è inferiore a TP il movimento viene considerato terminato senza errori.  
L’utilizzo di TP permette di creare una tolleranza di posizionamento.  
L’utilizzo di IP per migliorare il posizionamento è particolarmente utile per assi con una forte inerzia, mentre 
può essere controproducente se le masse in gioco sono basse. 
 
ZSTAR: Consente di imporre l’esecuzione dello zero asse prima di eseguire un qualsiasi movimento. Se 
uguale a zero, dopo la parametrizzazione, lo zero asse viene richiesto solo se la quota presente in memoria 
risulta corrotta. Se uguale a uno lo zero asse viene comunque richiesto anche qualora la quota non risulti 
corrotta. Ciò è utile qualora ci sia la possibilità che l’asse venga mosso a controllo spento. In quest’ultimo 
caso eseguire un movimento senza eseguire lo zero assi potrebbe portare ad urti meccanici. Se uguale a 2 è 
possibile eliminare la condizione di quota non valida mediante un semplice Set Quota. Se uguale a 3 è 
possibile eseguire qualsiasi movimento anche a quota corrotta senza la necessità di eseguire uno zero assi o 
un set quota. 
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FCMin FCMax: I finecorsa software di minima e massima non sono influenzati dalla gestione origini. Tali 
finecorsa sono ignorati durante le operazioni di ricerca dello zero macchina. 
 
PDfh: La posizione al termine dello zero non è influenzata dalla gestione origini. 
 
RSZer: Consente di indicare se eseguire lo zero macchina ricercando il sensore di zero oppure i sensori di 
minima o di massima. Impostato a Zero ricerca il sensore di zero (nella direzione indicata dal blocco 
ZeroAsse), mentre impostato a 1 ricerca il sensore di minima o di massima, a secondo della direzione 
impostata nel blocco ZeroAsse. Qualora la direzione indicata nel parametro Direz sia FALSE (indietro) si 
ricerca il sensore di minima. Qualora la direzione indicata sia TRUE (avanti) si ricerca il sensore di massima. 
Se il parametro RSZer è uguale a zero (ricerca sensore di zero) i finecora di minima e massima serviranno 
esclusivamente ad arrestare e disabilitare l’asse qualora vengano attivati, come durante il normale 
funzionamento della macchina. La modalità di zero asse viene comunque determinata dal parametro TyAzz 
del blocco di ParAsse. 
Qualora l’azzeramento avvenga su sensore di finecorsa di minima o massima sarà generato un errore se la 
permanenza sul suddetto sensore perdura per un tempo superiore a 4 secondi. 
 
TyRam: Per ogni movimento la traiettoria si considera terminata al momento del raggiungimento del punto di 
destinazione. Qualora per impedimenti dell’asse o per velocità/accelerazione richiesta troppo bassa questo 
non avvenisse, TyRam indica quanti millisecondi lasciare al PID per portare il punto reale in corrispondenza 
del punto teorico. Il tempo inizia dalla rilevazione dell’asse fermo prima del raggiungimento della destinazione 
(in base ai parametri relativi EpsSt e TimSt). Se il parametro è posto a zero il valore sarà quello stabilito di 
default, pari a 500msec. 
 
Qualora l’uscita ErrPr indichi errore 1 (comando non eseguito perché asse non fermo), il byte basso indicherà 
con 0FFh che l’asse non ha terminato un movimento, mentre con 0FEh indicherà che l’asse non è fermo 
perché sta eseguendo uno zero asse. 
Se ErrPr indica errore 5 (DSP in avaria, solo su SU250), il byte basso indicherà un codice che identifica il 
malfunzionamento. Questo tipo di errore potrebbe indicare un problema hardware. Riportare il codice 
all’Arteco spa. 
 
ATTENZIONE 
Al termine della parametrizzazione potrebbe non essere possibile muovere l’asse. Ciò accade se il controllo 
rileva una condizione che potrebbe indicare quota non valida. In questo caso sarà segnalato errore dal 
blocco ReadErr (Vedi Appendice 1) e le movimentazioni saranno nuovamente disponibili dopo aver eseguito 
lo ZeroAsse, oppure dopo un Set Quota (vedi parametro Zstar). 
Quanto sopra descritto può avvenire in caso di perdita di dati della memoria, o in seguito ad un cambio della 
versione del firmware. Verificare la carica della batteria ed eventualmente contattare l’Arteco spa. 
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TarOffs             
 
 

 

 
Argomenti: 
 
En BOO Abilitazione della funzione di autotaratura dell©offset analogico. 
NAsse INT Numero asse su cui eseguire l©autotaratura. 0 per l©asse X. 
Reset BOO Consente di azzerare l©offset.  
   
ValOf INT Valore offset rilevato, in unità del DAC. Zero indica nessun offset. 
EndTr BOO È TRUE quando l©autotaratura è terminata. 
   

 
 
 

Descrizione: 
 
Questo blocco consente di tarare in modo rapido e automatico l’offset dell’azionamento. 
Per eseguire l©autotaratura mettere Reset a FALSE e En a TRUE (in questo ordine).    
Non abilitare Reset prima di aver disabilitato En. 
 
Autotaratura 
 
 
 
 
 
 
 
 
Per azzerare l©offset mettere a TRUE il Reset e di seguito abilitare En. Non mettere a FALSE il Reset prima 
di aver disabilitato En. 
 
Reset Offset 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

En�

Reset�

En�

Reset�

True 
False 

True 
False 

True 
False 

True 
False 
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Questo blocco può essere attivato solo con asse fermo. Viceversa verrà segnalata autotaratura non 
terminata, fino a quando l©asse sarà fermo. Solo a quel punto verrà iniziata l©autotaratura dell©offset dell©asse. 
E© possibile tarare l©azionamento attivando il blocco ed agendo sul trimmer dell©azionamento stesso fino ad 
ottenere ValOf uguale a zero. 
Se l’encoder non è collegato o non funziona la taratura offset terminerà immediatamente. Se la direzione 
encoder e/o il comando di tensione non sono concordi (a movimento in tensione positivo corrisponde 
movimento encoder negativo) la taratura offset segnalerà errore 11 (vedi Appendice 1 – Errori gestore asse). 
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ZeroAsse             
 

 
 

Argomenti: 
 
Start BOO Sul fronte positivo avvia lo zero dell©asse. 
NAsse INT Numero asse su cui eseguire lo zero. 0 per l©asse X. 
VelSen INT Velocità di ricerca del sensore di zero.  

Espresso in mm/sec deve essere assegnato moltiplicato per 1000. 
Es. 700mm/sec => 700000. 

VelMk INT Velocità rilascio del sensore di zero e di ricerca del marker. 
Espresso in mm/sec deve essere assegnato moltiplicato per 1000. 
Es. 700mm/sec => 700000. 

Accel INT Accelerazione per i movimenti a velocità di cui sopra. 
Espresso in mm/(sec*sec) deve essere assegnato moltiplicato per 1000. 
Es. 1000mm/(sec*sec) => 1000000. 

Direz BOO Indica la direzione dell©azzeramento. TRUE indica avanti. FALSE indietro. 
   
End BOO Indica se l’azzeramento è terminato. Disattivo alla partenza dell©azzeramento, si 

riattiva  al termine. 
Stato INT Indica lo stato interno di esecuzione dello zero. Valore intero che rappresenta 

tramite codici lo stato del movimento: 
          0 => AVVIO RICERCA SENSORE 
          1 => ATTESA SENSORE 
          2 => ARRESTO ASSE 
          3 => INVERSIONE RICERCA PER RILASCIO 
          4 => ATTESA RILASCIO SENSORE 
          5 => ATTESA TACCA DI ZERO 
          6 => TACCA DI ZERO RILEVATA 
          7 => ATTESA ARRESTO ASSE 
          8 => AZZERAMENTO 
          9 => ATTESA ASSE FERMO    
        10 => PROCEDURA TERMINATA 

   

  N.B. I codici potrebbero subire modifiche a discrezione dell©Arteco spa. 
 



ARTECO MOTION TECH 
ISaGRAF�  - controllo asse �

�

� 	 � �

 
 

Descrizione: 
 
Questo blocco consente di eseguire lo zero dell’asse. Questa procedura permette di posizionare l’asse in un 
punto preciso ed eventualmente assegnare al citato punto una quota desiderata. 
Le modalità d’azzeramento dipendono dai parametri TyAzz e RSZer del blocco ParAsse. 
Se il parametro TyAzz vale 0 questo blocco ricerca il sensore nella direzione indicata e appena rilevato (entro 
pochi msec dall’attivazione fisica) azzera l’asse eventualmente assegnando la quota richiesta dal parametro 
PDfh del blocco ParAsse. 
Se il parametro vale 1 questo blocco ricerca il sensore nella direzione indicata e appena rilevato inverte la 
direzione di movimento per attendere il rilascio del medesimo. Al rilascio del sensore (entro pochi msec 
dall’attivazione fisica) azzera l’asse eventualmente assegnando la quota richiesta dal parametro PDfh del 
blocco ParAsse. 
Se il parametro vale 2 si ha l’azzeramento più preciso. Il blocco ricerca il sensore nella direzione indicata e 
appena rilevato inverte la direzione di movimento per attendere il rilascio del medesimo. Al rilascio del 
sensore (entro pochi msec dalla disattivazione fisica) ricerca la tacca di zero dell’encoder e appena rilevata 
(procedura in DMA) azzera l’asse eventualmente assegnando la quota richiesta dal parametro PDfh del 
blocco ParAsse. 
Se il parametro vale 3 si ha un azzeramento simile al caso 2 peró l’asse non inverte mai direzione.  
Il blocco ricerca il sensore nella direzione indicata, ne attende il rilascio, poi ricerca la tacca di zero 
dell’encoder e appena rilevata (procedura in DMA) azzera l’asse eventualmente assegnando la quota 
richiesta dal parametro PDfh del blocco ParAsse. 
Il parametro RSZer del blocco ParAsse determina se il sensore ricercato è il sensore di zero, minima o 
massima. Vedi blocco ParAsse. 
L’assegnamento della quota PDfh non introduce alcun errore, poiché si assegna il valore al punto di zero e 
non al punto attuale al momento del termine della procedura. 
Se si vuole avere una grossa precisione, evitare di svolgere la stessa operazione con il blocco SetQuota, 
poiché questo potrebbe introdurre un errore. 
La procedura può essere terminata mediante il blocco di stop dell©asse.  
Se si eseguo lo zero asse utilizzando i finecorsa di minima o massima sarà generato l’errore relativo al 
finecorsa usato se quest’ultimo rimarrà attivo per un tempo superiore a 5secondi. 
La procedura di zero asse viene eseguita utilizzando movimenti in velocità, quindi con retroazione. Alla prima 
installazione del PLC verificare che l’encoder funzioni regolarmente. 
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ReadPos             
            
 
 
 
 

 
 
 
 

 
Argomenti: 
 
EnPos BOO Ingresso d’abilitazione per la lettura della posizione. Se attivo in uscita è fornita la 

posizione encoder espressa in mm. Se FALSE restituisce zero. 
EnVel BOO Ingresso d’abilitazione per la lettura della velocità. Se attivo in uscita è fornita la 

velocità dell©asse espressa in mm/sec*sec. Se FALSE restituisce zero. 
NAsse INT Numero asse di cui si vuole conoscere posizione e velocità. 0 per asse X. 
   
Posiz INT Posizione dell©asse espressa in mm, moltiplicata per 1000, letta dell©encoder. 

Es. 1000mm => 1000000. 
Veloc INT Velocità dell©asse  espressa in mm/sec, moltiplicata per 1000, misurata 

dall©encoder. 
Es. 1000mm/sec => 1000000.  

 
 
 

Descrizione: 
 
Questo blocco consente di leggere la posizione attuale dell’asse e la sua velocità. Gli ingressi En abilitano le 
uscite di posizione e velocità. Se posti a FALSE l’uscita relativa diventa zero. Questo non pregiudica in alcun 
modo la funzionalità dell’asse ma consente di ridurre i tempi di esecuzione del ciclo PLC poiché non vengono 
eseguiti i calcoli necessari a trasformare i dati da impulsi encoder a millimetri. La posizione dell’asse viene 
comunque monitorizzata e l’attivazione degli En fornisce dati corretti e in tempo reale.  
La posizione restituita è relativa all’origine correntemente attiva. 
E’ possibile leggere posizione e velocità correnti anche mediante la libreria di I/O nS210Asse o ExpAxe a 
seconda della configurazione utilizzata (vedi paragrafo Libreria I/O manuale Personalizzazioni). 
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Argomenti: 
 
STOP BOO Se attivo arresta l©asse. Se mantenuto attivo impedisce all’asse di partire. 
NUM_A INT Numero asse da arrestare.  
   
STATO INT Indica lo stato interno del gestore asse. Valore intero che rappresenta tramite 

codici lo stato del movimento: 
            0 => FERMO 
 1 => MESSA IN STATO DI ATTESA FERMATA 
 2 => ATTESA FERMATA 
 3 => ARRESTO BRUSCO 
 4 => FERMATA EMERGENZA 
 5 => IN FERMATA EMERGENZA 
 6 => FERMATA CONTROLLATA 
 7 => IN FERMATA CONTROLLATA 
 8 => RILASCIATO 
 9 => ZERO VOLT 
          10 => ZERO MACCHINA 
          11 => MOVIMENTO IN VELOCITA©    
          12 => MOVIMENTO IN JOG 
          13 => ERRORE 
 

  N.B. I codici potrebbero subire modifiche a discrezione dell©Arteco spa. 
 
 
 
 

Descrizione: 
 
Questo blocco consente l’arresto dell’asse da qualsiasi tipo di movimento in corso. L’arresto avviene con 
rampa. Se il blocco è mantenuto attivo non sarà possibile avviare alcun movimento. 
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StopAssd             
 
 

 
 

Argomenti: 
 
STOP BOO Se attivo arresta l©asse. Se mantenuto attivo impedisce all’asse di partire. 
NUM_A INT Numero asse da arrestare.  
DECEL INT Decelerazione utilizzata per arrestare l’asse. 

Espresso in mm/(sec*sec) deve essere assegnato moltiplicato per 1000. 
Es. 1000mm/(sec*sec) => 1000000. 

   
STATO INT Indica lo stato interno del gestore asse. Valore intero che rappresenta tramite 

codici lo stato del movimento: 
            0 => FERMO 
 1 => MESSA IN STATO DI ATTESA FERMATA 
 2 => ATTESA FERMATA 
 3 => ARRESTO BRUSCO 
 4 => FERMATA EMERGENZA 
 5 => IN FERMATA EMERGENZA 
 6 => FERMATA CONTROLLATA 
 7 => IN FERMATA CONTROLLATA 
 8 => RILASCIATO 
 9 => ZERO VOLT 
          10 => ZERO MACCHINA 
          11 => MOVIMENTO IN VELOCITA©    
          12 => MOVIMENTO IN JOG 
          13 => ERRORE 
 

  N.B. I codici potrebbero subire modifiche a discrezione dell©Arteco spa. 
 
 
 

Descrizione: 
 
Questo blocco consente l’arresto dell’asse da qualsiasi tipo di movimento in corso. L’arresto avviene con 
rampa. Se il blocco è mantenuto attivo non sarà possibile avviare alcun movimento. Questo blocco si 
differenzia da StopAsse per la possibilità di assegnare un valore alla decelerazione con cui si arresta l’asse.  
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Argomenti: 
 
Avvia BOO Se attivo, avvia il movimento stile JOG. L©avvio avviene sul fronte di salita. Il fronte 

di discesa del segnale NON arresta l©asse, che deve essere arrestato con 
l©apposito blocco. 

Direz BOO Se attivo, il movimento viene avviato in direzione FC massimo (direzione positiva), 
mentre se disattivo il movimento viene avviato in direzione FC minimo (direzione 
negativa). 

NAsse INT Numero asse da muovere.  
VeJog INT Velocità richiesta per il movimento dell©asse. Espresso in mm/sec deve essere 

assegnato moltiplicato per 1000. 
Es. 700mm/sec => 700000. Valore minimo 1, valore massimo 10m/sec. 

AcJog INT Accelerazione richiesta per il movimento dell©asse.  
Espresso in mm/(sec*sec) deve essere assegnato moltiplicato per 1000. 
Es. 50mm/(sec*sec) => 50000. Valore minimo 1, valore massimo 5m/(sec*sec).  

   
StMot INT Indica lo stato interno del gestore asse. Valore intero che rappresenta tramite 

codici lo stato del movimento: 
            0 => FERMO 
 1 => MESSA IN STATO DI ATTESA FERMATA 
 2 => ATTESA FERMATA 
 3 => ARRESTO BRUSCO 
 4 => FERMATA EMERGENZA 
 5 => IN FERMATA EMERGENZA 
 6 => FERMATA CONTROLLATA 
 7 => IN FERMATA CONTROLLATA 
 8 => RILASCIATO 
 9 => ZERO VOLT 
          10 => ZERO MACCHINA 
          11 => MOVIMENTO IN VELOCITA©    
          12 => MOVIMENTO IN JOG 
          13 => ERRORE 
 

  N.B. I codici potrebbero subire modifiche a discrezione dell©Arteco spa. 
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Descrizione: 
 
Questo blocco consente di eseguire dei movimenti in velocità verso i fine corsa software. Si arrestano in 
rampa alla posizione indicata dai parametri FCMin e FCMax. L’attivazione di un fine corsa hardware provoca 
l’arresto con rampa brusca. 
La disattivazione dell’ingresso Avvia NON arresta il movimento. Il movimento può essere fermato mediante 
blocco StopAsse. 
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XMove             

 
 
 

Argomenti: 
 
desti INT Quota di destinazione dell©asse. Espressa in mm moltiplicati per 1000. 

Es. 100mm => 100000. 
num_a INT Numero asse da muovere.  
veloc INT Velocità dell©asse durante il movimento. Espresso in mm/sec deve essere 

assegnato moltiplicato per 1000. 
Es. 700mm/sec => 700000.  

accel INT Accelerazione delle rampe. Espresso in mm/(sec*sec) deve essere assegnato 
moltiplicato per 1000. 
Es. 1000mm/(sec*sec) => 1000000.  

start BOO Sul fronte positivo avvia il movimento dell©asse. 
   
in_es BOO Indica se il movimento è ancora in corso. TRUE indica movimento in esecuzione, 

FALSE movimento terminato. 
stato INT Indica lo stato interno del gestore asse. Valore intero che rappresenta tramite 

codici lo stato del movimento: 
            0 => FERMO 
 1 => MESSA IN STATO DI ATTESA FERMATA 
 2 => ATTESA FERMATA 
 3 => ARRESTO BRUSCO 
 4 => FERMATA EMERGENZA 
 5 => IN FERMATA EMERGENZA 
 6 => FERMATA CONTROLLATA 
 7 => IN FERMATA CONTROLLATA 
 8 => RILASCIATO 
 9 => ZERO VOLT 
          10 => ZERO MACCHINA 
          11 => MOVIMENTO IN VELOCITA©    
          12 => MOVIMENTO IN JOG 
          13 => ERRORE 
 

   
  N.B. I codici potrebbero subire modifiche a discrezione dell©Arteco spa. 
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Descrizione: 
 
Questo blocco consente di eseguire dei movimenti in velocità verso una destinazione richiesta. La velocità a 
regime e le accelerazioni per raggiungerla e per fermarsi sono impostate rispettivamente in veloc e accel. 
Qualora la destinazione richiesta oltrepassi la posizione di fine corsa ci si arresta in rampa al raggiungimento 
del fine corsa software. I fine corsa hardware provocano comunque un arresto brusco. 
La destinazione finale VIENE influenzata dalla gestione origini. Vedi blocco GstOrg. 
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Rmove             
 

 

Argomenti: 
 
Dest INT Spostamento dalla posizione attuale dell’asse. Espressa in mm moltiplicati per 

1000. 
Es. 100mm => 100000. 

Nasse INT Numero asse da muovere.  
Vel INT Velocità dell©asse durante il movimento. Espresso in mm/sec deve essere 

assegnato moltiplicato per 1000. 
Es. 700mm/sec => 700000.  

Acc INT Accelerazione delle rampe. Espresso in mm/(sec*sec) deve essere assegnato 
moltiplicato per 1000. 
Es. 1000mm/(sec*sec) => 1000000.  

Start BOO Sul fronte positivo avvia il movimento dell©asse. 
   
InEs BOO Indica se il movimento è ancora in corso. TRUE indica movimento in esecuzione, 

FALSE movimento terminato. 
Stato INT Indica lo stato interno del gestore asse. Valore intero che rappresenta tramite 

codici lo stato del movimento: 
            0 => FERMO 
 1 => MESSA IN STATO DI ATTESA FERMATA 
 2 => ATTESA FERMATA 
 3 => ARRESTO BRUSCO 
 4 => FERMATA EMERGENZA 
 5 => IN FERMATA EMERGENZA 
 6 => FERMATA CONTROLLATA 
 7 => IN FERMATA CONTROLLATA 
 8 => RILASCIATO 
 9 => ZERO VOLT 
          10 => ZERO MACCHINA 
          11 => MOVIMENTO IN VELOCITA©    
          12 => MOVIMENTO IN JOG 
          13 => ERRORE 
 

   
  N.B. I codici potrebbero subire modifiche a discrezione dell©Arteco spa. 
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Descrizione: 
 
Questo blocco consente di eseguire dei movimenti in velocità verso una destinazione considerando la quota 
attuale come zero. L’ingresso Dest indica pertanto la distanza da percorrere rispetto al punto attuale ed il suo 
segno indica la direzione. La velocità a regime e le accelerazioni per raggiungerla e per fermarsi sono 
impostate rispettivamente in Vel e Acc. Qualora la destinazione richiesta oltrepassi la posizione di fine corsa 
ci si arresta in rampa al raggiungimento del fine corsa software. I fine corsa hardware provocano comunque 
un arresto brusco. 
La destinazione finale NON viene influenzata dalla gestione origini. Vedi blocco GstOrg. 
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XMovOpen            
 

 
 

Argomenti: 
 
desti INT Quota di destinazione teorica dell©asse. Espressa in mm moltiplicati per 1000. 

Es. 100mm => 100000. 
num_a INT Numero asse da muovere.  
veloc INT Velocità teorica dell©asse durante il movimento. Espresso in mm/sec deve essere 

assegnato moltiplicato per 1000. 
Es. 700mm/sec => 700000.  

accel INT Accelerazione teorica delle rampe. Espresso in mm/(sec*sec) deve essere 
assegnato moltiplicato per 1000. 
Es. 1000mm/(sec*sec) => 1000000.  

start BOO Sul fronte positivo avvia il movimento dell©asse. 
   
in_es BOO Indica se il movimento è ancora in corso. TRUE indica movimento in esecuzione, 

FALSE movimento terminato (indipendentemente dall©effettivo raggiungimento della 
quota richiesta). 

stato INT Indica lo stato interno del gestore asse. Valore intero che rappresenta tramite 
codici lo stato del movimento: 
            0 => FERMO 
 1 => MESSA IN STATO DI ATTESA FERMATA 
 2 => ATTESA FERMATA 
 3 => ARRESTO BRUSCO 
 4 => FERMATA EMERGENZA 
 5 => IN FERMATA EMERGENZA 
 6 => FERMATA CONTROLLATA 
 7 => IN FERMATA CONTROLLATA 
 8 => RILASCIATO 
 9 => ZERO VOLT 
          10 => ZERO MACCHINA 
          11 => MOVIMENTO IN VELOCITA©    
          12 => MOVIMENTO IN JOG 
          13 => ERRORE 
 

   
  N.B. I codici potrebbero subire modifiche a discrezione dell©Arteco spa. 
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Descrizione: 
 
Questo blocco consente di eseguire dei movimenti in velocità verso una destinazione richiesta ad anello 
aperto. La velocità a regime e le accelerazioni per raggiungerla e per fermarsi sono impostate 
rispettivamente in veloc e accel. Qualora la destinazione richiesta oltrepassi la posizione di fine corsa ci si 
arresta in rampa al raggiungimento del fine corsa software. I fine corsa hardware provocano comunque un 
arresto brusco. 
Questo blocco esegue il comando teorico necessario a raggiungere la quota richiesta con velocità e 
accelerazione richieste. Siccome non è presente la retroazione la posizione finale potrebbe non coincidere 
con quella richiesta e differire di molti mm, infatti il profilo generato è assolutamente teorico e non viene 
eseguita nessuna correzione nel caso che l’asse non segua esattamente il profilo. 
La destinazione finale VIENE influenzata dalla gestione origini. Vedi blocco GstOrg. 
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Vmove            
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

Argomenti: 
 
En BOO Avvia il movimento in tensione ad anello aperto. TRUE avvia il movimento, FALSE 

lo arresta. Agisce sui fronti. 
Nasse INT Indica l©asse di cui si vuole avviare il movimento in tensione.  
veloc INT Velocità teorica dell©asse durante il movimento. Espresso in mm/sec deve essere 

assegnato moltiplicato per 1000. 
Es. 700mm/sec => 700000.  

accel  Accelerazione delle rampe. Espresso in mm/(sec*sec) deve essere assegnato 
moltiplicato per 1000. 
Es. 1000mm/(sec*sec) => 1000000.  

chang BOO Consente di variare la velocità anche a movimento in tensione già avviato 
(mediante fronte positivo di En). Se Attivo il valore di veloc e accel dell©asse segue 
quelli indicati nei parametri di cui sopra. L©attivazione di chang è influente solo se 
En è attivo. Per evitare l©esecuzione di calcoli complessi si consiglia di non lasciare 
chang attivo senza necessità.  
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stato INT Indica lo stato interno del gestore asse. Valore intero che rappresenta tramite 

codici lo stato del movimento: 
            0 => FERMO 
 1 => MESSA IN STATO DI ATTESA FERMATA 
 2 => ATTESA FERMATA 
 3 => ARRESTO BRUSCO 
 4 => FERMATA EMERGENZA 
 5 => IN FERMATA EMERGENZA 
 6 => FERMATA CONTROLLATA 
 7 => IN FERMATA CONTROLLATA 
 8 => RILASCIATO 
 9 => ZERO VOLT 
          10 => ZERO MACCHINA 
          11 => MOVIMENTO IN VELOCITA©    
          12 => MOVIMENTO IN JOG 
          13 => ERRORE 
 

  N.B. I codici potrebbero subire modifiche a discrezione dell©Arteco spa. 
   
InRam BOO Indica se la velocità teorica attuale non ha raggiunto quella teorica richiesta. Vale 

TRUE se è in corso la rampa di avvicinamento alla tensione richiesta. Vale FALSE 
se la velocità teorica è pari a quella richiesta. 
Per gli assi pilotati via CAN, questa uscita indica se il movimento è ancora in corso 
ed ha lo stesso significato dell’uscita in_es del blocco Xmove. TRUE indica che su 
tale asse è in corso un movimento. FALSE indica movimento terminato. 

 
 
 
 

Descrizione: 
 
Questo blocco consente di eseguire dei movimenti in tensione, raccordando la velocità attuale con quella 
teorica richiesta. E’ possibile modificare detta velocità (e l’accelerazione per raggiungerla) abilitando 
l’ingresso chang. 
Siccome il movimento è ad anello aperto la velocità richiesta è indicativa e non può essere garantita. 
Il movimento può essere arrestato anche con il blocco di stop dell©asse. Se l©ingresso En è attivo sarà 
necessario disattivarlo per poter eseguire un nuovo movimento in tensione. Se si termina un movimento in 
tensione mediante lo stop dell©asse è possibile eseguire altri movimenti (non in tensione) anche senza la 
disattivazione dell©ingresso En. 
Questo blocco è indicato per movimenti che portano l©asse in battuta, poiché non genera errore 
d’inseguimento. 
Qualora si desideri muovere l’asse ad una velocità precisa e con controllo della effettiva velocità utilizzare il 
blocco VelMove. 
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ReadErr            
 
 
 
 

 
 
 
 
 

Argomenti: 
 
En BOO Ingresso di abilitazione della lettura degli errori. 
NAsse INT Numero asse di cui si vuole conoscere l©errore.   
Reset BOO Attivato consente di azzerare l©indicazione di Nuovo errore (NewEr). 
   
CodEr INT Codice ultimo errore rilevato. Vedi tabella codici di errore. 
NewEr BOO Segnalazione di nuovo errore. Attivo se viene generato un nuovo errore. Viene 

resettato all©accensione del controllo o mediante l©ingresso Reset.  
 
 
 
   

Descrizione: 
 
Questo blocco consente la lettura degli errori provenienti dal gestore asse.  
L’uscita CodEr mostra sempre l’ultimo errore occorso ed è resettato esclusivamente con lo spegnimento del 
controllo. 
L’uscita NewEr diventa TRUE ogni volta che si verifica un errore ed è resettato esclusivamente con lo 
spegnimento o attivando l’ingresso Reset. 
Se l’ingresso En è posto a FALSE le uscite CodEr e NewEr presentano sempre gli ultimi valori letti con En 
attivo. 
La codifica degli errori è riportata in Appendice 1.  
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SetQuota            
 
 
 
 

 
 
 
 
 

Argomenti: 
 
En BOO Sul fronte positivo modifica la quota. 
Nasse INT Numero asse di cui cambiare la quota.  
Quota INT Nuova quota attuale. Analogico intero. Espressa in mm moltiplicati per 1000. 

Es. 100mm => 100000 
   
Ok BOO Disattivo alla richiesta di modifica quota, si riattiva al termine della modifica ad 

indicare che la quota attuale indicata dal sistema è stata modificata. La rapidità del 
sistema può impedire al segnale OK di cambiare. Qualora il segnale diventi FALSE 
per un tempo considerevolmente lungo contattare l©Arteco spa. 

 
 
 

Descrizione: 
 
Questo blocco consente di modificare la quota attuale dell’asse, facendo corrispondere la posizione reale ad 
una quota desiderata.  
La modifica di quota avviene esclusivamente sul fronte positivo del segnale En. 
Se è in corso un movimento in posizione il punto d’arrivo non sarà la destinazione richiesta al momento del 
lancio del movimento. 
L©utilizzo di questo blocco può compromettere la precisione del sistema. Non utilizzarlo per assegnare una 
quota al punto di zero macchina e contattare l©Arteco nel caso si richieda un uso intensivo di questo blocco. 
E’ preferibile l’utilizzo della gestione origini. Vedi blocco GstOrg. 
La quota impostata si riferisce all’origine attuale. 
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SetPWM            
 
 
 
 

 
 
 
 
Questo blocco. originariamente realizzato per il controllo dell’espansione S_CTC con uscita PWM, è utilizzato 

anche per il controllo dell’espansione S_CTC con uscita analogica (non utilizzabili contemporaneamente).  

In base all’espansione utilizzata gli ingressi del blocco assumono un diverso significato. 

Di seguito il significato dei suddetti ingressi e dell’uscita in entrambi i casi. 

 

 

Espansione S_CTC con uscita PWM 
 
 
 

Argomenti: 
 
En BOO Abilita il trasferimento del valore PWM in ingresso nello stadio di uscita PWM. 

Dopo l©accensione il PWM è disabilitato fino alla prima chiamata di questo blocco 
con En attivo. 

PWM INT Valore PWM da trasferire nello stadio di uscita PWM. Valore intero da 0 (uscita 
fissa a 0 volt) a 1023 (uscita fissa a 5 volt). Il valore 512 fornisce un©onda quadra da 
0 a 5 volt con duty cicle del 50%.    

   
Prc INT Percentuale del duty cicle presente nello stadio di uscita PWM, in base al valore 

programmato nell©ingresso PWM. Questo valore viene modificato quando En è 
attivo, ma rimane in uscita anche quando diventa disattivo.  
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Descrizione: 
 
Questo blocco consente di impostare il valore di duty cicle dell’uscita PWM. 
Il valore in ingresso a PWM (compreso tra 0 e 1023) determina il duty cicle del segnale PWM. Tale duty cicle 
è riportato nell’uscita Prc. 
L’ingresso En deve essere attivo per modificare l’uscita PWM facendogli assumere il valore richiesto 
dall’ingresso PWM. Anche se l’ingresso En viene posto a FALSE l’uscita PWM continua ad essere attiva. Per 
disattivare l’uscita PWM impostare PWM uguale a zero ed attivare En. Per ottenere un segnale fisso a 5 volt 
impostare PWM uguale a 1023 e attivare En. 
E© possibile modificare il periodo del segnale PWM. Se necessario contattare l©Arteco spa. 
 

Espansione S_CTC con uscita analogica 
 
 

Argomenti: 
 
En BOO Abilita il trasferimento del valore Analogico in ingresso nello stadio di uscita.  
PWM INT Valore Analogico da trasferire nello stadio di uscita. Valore intero da 0 (uscita a +10 

volt) a 1023 (uscita a -10 volt). Il valore 512 fornisce 0 (zero) volt.    
   
Prc INT Percentuale del dato presente all’ingresso rispetto al valore massimo. Con 0 (+10 

volt) la percentuale è zero %, con 1023 (-10 volt) la percentuale è cento % e con 
512 (0 volt) la percentuale è 50%. Questo valore viene modificato quando En è 
attivo, ma rimane in uscita anche quando diventa disattivo. 

   
 
 
  

Descrizione: 
 
Questo blocco consente di impostare il valore di tensione all’uscita analogica del blocco S_CTC. 
Il valore in ingresso a PWM (compreso tra 0 e 1023) determina la tensione dell’uscita analogica. L’uscita Prc 
indica percentualmente il dato in ingresso PWM. 
L’ingresso En deve essere attivo per modificare l’uscita analogica facendogli assumere il valore richiesto 
dall’ingresso PWM. Anche se l’ingresso En viene posto a FALSE l’uscita analogica continua ad essere attiva. 
L’uscita analogica è sempre attiva e può essere posta a zero volt impostando 512 nell’ingresso PWM con En 
attivo. 
L’ingresso PWM uguale a zero genera una tensione in uscita di 10volt positivi, mentre l’ingresso PWM 
uguale a 1023 genera una tensione in uscita di –10volt negativi.   
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ChgDst            
 
 

 
 
 
 

Argomenti: 
 
NAsse INT Numero asse di cui cambiare la quota.  
NewDs INT Nuova destinazione. Analogico intero. Espressa in mm moltiplicati per 1000. 

Es. 100mm => 100000 
Ok BOO Sul fronte positivo di questo segnale la quota presente all©ingresso NewDst è 

trasferita al gestore asse come nuova quota di destinazione. Vedi descrizione. 
   
Chang BOO 

 
Indica l’avvenuto trasferimento della quota NewDs come nuova destinazione. 
FALSE indica che è in corso l©operazione di trasferimento della quota NewDst al 
gestore asse che la interpreterà come posizione di destinazione. L©operazione è 
talmente veloce che Chang potrebbe essere visto sempre attivo dal programma 
applicativo. Qualora il segnale diventi FALSE per un tempo considerevolmente 
lungo contattare l©Arteco spa. 

 
 
  
 
 

Descrizione: 
 
Questo blocco consente di modificare la destinazione del moto dell’asse “al volo”, cioè senza fermare l’asse 
per poi riavviarlo verso una nuova quota. La modifica della destinazione avviene sul fronte positivo 
dell’ingresso OK. La destinazione può essere modificata solo durante un movimento e comunque in qualsiasi 
tratto della traiettoria (accelerazione, velocità costante o decelerazione). La richiesta di una destinazione già 
oltrepassata dall’asse provoca l’immediato arresto in rampa e la segnalazione di errore 8 (vedi Appendice 1), 
per indicare l’impossibilità di raggiungere tale punto.  
Occorre sottolineare che la decelerazione della traiettoria in corso, dopo la modifica di destinazione, potrebbe 
non essere più quella richiesta, come pure non è garantito il raggiungimento della velocità di regime richiesta.  
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In particolare: 
 
1) Se durante la decelerazione si modifica la destinazione allontanandola da quella attuale, la rampa si 

interrompe e si avanza a velocità costante (non si torna a velocità regime), fino al raggiungimento del 
punto in cui ricominciare la rampa di decelerazione per arrestarsi al nuovo punto richiesto. 

2) Se durante la decelerazione si modifica la destinazione avvicinandola a quella attuale la decelerazione 
aumenta per garantire l’arresto entro la nuova destinazione programmata. In questo caso occorre 
valutare se la meccanica può danneggiarsi a causa di una accelerazione più elevata di quella richiesta. 

3) Se durante il tratto a velocità costante si modifica la destinazione avvicinandola a quella attuale di uno 
spazio tale da non consentire la decelerazione prevista, l’asse si arresta con decelerazione superiore a 
quella richiesta. In questo caso occorre valutare se la meccanica può danneggiarsi a causa di una 
accelerazione più elevata di quella richiesta. 

4) Se durante la fase di accelerazione si modifica la destinazione avvicinandola a quella attuale di uno 
spazio tale da non consentire il pieno percorrimento delle rampe di accelerazione e decelerazione, l’asse 
inizia immediatamente una rampa di decelerazione tendente al raggiungimento della nuova quota di 
destinazione. In questo caso la decelerazione sarà inferiore a quella richiesta. Questo caso non prevede 
il raggiungimento della velocità di regime richiesta. 

 
Questo blocco può essere utilizzato insieme al blocco Capt_Int per modificare la destinazione al rilevamento 
di un ingresso ad interrupt. Per informazioni contattare l’Arteco spa. 
 
La destinazione finale VIENE influenzata dalla gestione origini. Vedi blocco GstOrg. 
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ChgVel            
 

 
 
 
 

Argomenti: 
 
NAsse INT Numero asse di cui cambiare la velocità.  
NewV INT Nuova velocità richiesta per il movimento. Analogico intero. Espressa in mm/sec 

moltiplicati per 1000. 
Es. 100mm => 100000 

AccR INT Accelerazione richiesta per il raccordo tra la vecchia velocità e quella richiesta. 
Analogico intero. Espressa in mm/sec moltiplicati per 1000. 
Es. 100mm => 100000 

Posiz INT Posizione a cui raggiungere la nuova velocità richiesta. La rampa di raccordo viene 
eseguita prima di raggiungere la quota Posiz, per consentire il raggiungimento della 
nuova velocità nel punto indicato. Analogico intero. Espressa in mm moltiplicati per 
1000. 
Es. 100mm => 100000 

En BOO Sul fronte positivo di questo segnale viene programmata la nuova velocità. Il 
raccordo per passare dalla vecchia traiettoria a quella nuova inizia in un punto 
determinato dalla differenza tra la vecchia e la nuova velocita’, dalla 
accelerazione/decelerazione di raccordo e dal punto indicato in Posiz. 

   
Ok BOO 

 
Indica il passaggio alla nuova traiettoria. Sul fronte positivo di En questa uscita 
diventa FALSE, in attesa dell’inizio della traiettoria di raccordo tra la vecchia e la 
nuova traiettoria. L’uscita diventa TRUE quando inizia la nuova traiettoria.  
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Descrizione: 
 
Questo blocco consente di modificare la velocità “al volo”, cioè durante una traiettoria, specificando 
l’accelerazione di raccordo tra le due velocità e la quota a cui terminare il raccordo. La programmazione della 
nuova velocità avviene sul fronte positivo dell’ingresso En, ma l’inizio del raccordo avviene solo in base ai 
calcoli descritti di seguito. Una nuova velocità può essere “programmata” solo durante un movimento e 
comunque in qualsiasi tratto della traiettoria (accelerazione, velocità costante o decelerazione). La richiesta di 
una quota di nuova velocità (Posiz) già oltrepassata dall’asse provoca l’errore 9 (vedi Appendice 1), e la 
traiettoria continua senza modifiche. 
L’uscita Ok diventa FALSE al momento della programmazione e rimane tale durante l’attesa del punto di 
inizio rampa per il cambio di velocità. All’inizio del raccordo (che corrisponde all’inizio della nuova traiettoria) 
l’uscita Ok diventa TRUE e ciò indica la possibilità di “programmare” un nuovo segmento di una traiettoria 
complessa a piacere. 
Qualora avvenga un cambio di destinazione “al volo” mentre è programmato un cambio di velocità al volo, i 
calcoli del cambio di velocità vengono rieseguiti, ciò implica la possibilità che venga segnalato un errore di 
cambio di velocità e che la nuova traiettoria non venga generata (vedi Appendice 1).  
Occorre sottolineare che il sistema è predisposto per raggiungere la nuova velocità in corrispondenza della 
quota Posiz, anche qualora questo implichi il mancato rispetto dell’accelerazione/decelerazione. Esiste un 
controllo allo scopo di segnalare errore se l’accelerazione/decelerazione necessaria è superiore a quella di 
emergenza. 
L’accelerazione/decelerazione, potrà essere superiore ma non inferiore. 
Qualora il punto di inizio della rampa di raccordo sia nel tratto di decelerazione la curva ottenuta potrebbe 
essere come indicato di seguito. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Analogamente nel caso di cambio durante l’accelerazione si potrebbe avere una curva come indicato di 
seguito. 
 
 
 
 
 
 
 
 
La rampa di arresto della traiettoria sarà sempre e comunque eseguita alla decelerazione richiesta al 
momento del lancio della traiettoria da fermi. Ciò potrebbe non essere vero, qualora il punto di fine del 
raccordo sia ad una distanza dal punto di destinazione tale da richiedere una decelerazione superiore.  
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La rampa di decelerazione finale potrebbe avvenire ad una decelerazione appositamente impostata, nelle 
prossime versioni del firmware. Eventualmente contattare l’Arteco SpA per informazioni. 
 
L’errore 9 indicante “Cambio di velocità errato” può essere generato nei seguenti casi: 
1) La posizione richiesta per la nuova velocità (quota Posiz di fine rampa di raccordo) è già stata 

oltrepassata. 
2) Si richiede un cambio con nuova velocità uguale alla vecchia velocità. 
 
Potrebbe essere generato l’errore 19 indicante “Accelerazione/Decelerazione richiesta superiore alla 
massima consentita” qualora si richieda un cambio di velocità tra velocità molto diverse, in uno spazio 
estremamente ridotto. 
 
La posizione desiderata per la nuova velocità VIENE influenzata dalla gestione origini.  
Vedi blocco GstOrg. 
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Capt_Int            
 
 
 

 
 
 
 

Argomenti: 
 
NAsse INT Numero asse di cui cambiare la quota.  
Ning INT Numero ingresso la cui transizione provoca la lettura della quota via interrupt (vedi 

descrizione dettagliata). 
Front INT Indica il tipo di transizione dell©ingresso che genera la cattura della quota. 1 indica 

fronte negativo, 2 indica fronte positivo, 3 indica la prima transizione che avviene 
(vedi descrizione dettagliata).  

En BOO Il fronte positivo programma l©operazione di attesa e rilevazione della quota ad 
interrupt. Il fronte negativo e© ininfluente.  

Reset BOO Il fronte positivo rimuove l©operazione già programmata.    
   
Quota INT Quota letta al momento della transizione dell©ingresso selezionato, espressa in mm 

moltiplicata per 1000. Viene catturata in DMA senza alcun ritardo. 
Es. 1000mm => 1000000.    

Eseg BOO Segnala operazione eseguita. TRUE indica quota catturata e disponibile all©uscita 
"Quota". FALSE indica operazione programmata in attesa di catturare la quota. 
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Descrizione: 
 
Questo blocco consente di catturare la quota dell’asse al momento della transizione di un ingresso sul fronte 
programmato, con grande precisione, poiché il trasferimento della quota avviene in DMA e non intercorrono 
ritardi dalla transizione dell’ingresso al rilevamento della quota. Le particolari caratteristiche di questa 
operazione non consentono l’utilizzo di questo blocco sugli ingressi tradizionali. 
 
 
Scheda SU210: 
È possibile utilizzare gli ingressi 11, 12, 13, 14, 15, 16 o gli ingressi speciali (17 e 18). Per informazioni sul 
collegamento dei medesimi contattare l’Arteco spa. 
L’ingresso Front consente di specificare se l’operazione deve avvenire sul fronte negativo (Front=1), positivo 
(Front=2) o sul primo fronte rilevato (cioè indipendentemente dallo stato attuale) (Front=3). 
 
 
Scheda CND51: 
Per ogni asse si usa il corrispondente ingresso ausiliario (INSP0 – INSP4). Per informazioni sul collegamento 
dei medesimi contattare l’Arteco spa. 
L’ingresso Front consente di specificare se l’operazione deve avvenire sul fronte negativo (Front=1), o sul 
fronte positivo (Front=2). 
 
 
Scheda SUMD: 
È possibile utilizzare l’ingresso 39 o gli ingressi speciali (40, 41 o 42). Per informazioni sul collegamento dei 
medesimi contattare l’Arteco spa. 
L’ingresso Front consente di specificare se l’operazione deve avvenire sul fronte negativo (Front=1), positivo 
(Front=2) o sul primo fronte rilevato (cioè indipendentemente dallo stato attuale, Front=3). 
Per compatibilità con gli applicativi per SU21x per indicare gli ingressi speciali è possibile utilizzare anche i 
codici 17 e 18. 
 
Scheda SU112: 
Per gli assi 0,1 e 2 (X,Y,Z) è possibile utilizzare gli ingressi speciali INSP0 e INSP1 (che corrispondono 
rispettivamente a Ning = 17 o 18). Per informazioni sul collegamento dei medesimi contattare l’Arteco spa. 
Per l’asse 3 (U) si utilizza l’ingresso speciale del connettore per l’asse U presente sull’espansione. (Ning 
deve essere posto uguale a 3). 
Per l’asse 4 (V) si utilizza l’ingresso speciale del connettore per l’asse V presente sull’espansione. 
(Ning deve essere posto uguale a 4).  (per i collegamenti si rimanda al manuale HW). 
L’ingresso Front consente di specificare se l’operazione deve avvenire sul fronte negativo (Front=1), positivo 
(Front=2) o sul primo fronte rilevato (cioè indipendentemente dallo stato attuale) (Front=3). 
Per gli assi 3 e 4 sono possibili solo i valori 1 e 2. 
 
Scheda Motion Kit: 
Per ogni asse si usa il corrispondente ingresso ausiliario (INSP0 – INSP5). Per informazioni sul collegamento 
dei medesimi contattare l’Arteco spa. 
L’ingresso Front consente di specificare se l’operazione deve avvenire sul fronte negativo (Front=1), o sul 
fronte positivo (Front=2). 
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Il fronte positivo dell’ingresso En programma l’operazione che viene disattivata solo dopo il primo rilevamento 
o mediante ingresso Reset. Qualora si richieda la necessità di non disattivare il blocco dopo l’operazione di 
cattura, lasciandolo sempre attivo, contattare l’Arteco spa. 
L©operazione di cattura viene programmata solo se i dati sono corretti e non si sta eseguendo la ricerca della 
tacca di zero durante lo zero macchina. 
 
I dati ammessi sono:  
 

SCHEDA SU210 

Nasse 0 

Ning 11,12,13,14,15,16,17 (InSp1),18 (InSp0) 

Fronte 1, 2, 3 

 
SCHEDA CND51 

Nasse 0 1 2 3 4 

Ning InSp0 InSp1 InSp2 InSp3 InSp4 

Fronte 1,2 1,2 1,2 1,2 1,2 

 
SCHEDA SUMD 

Nasse 0 

Ning 39, 40 (InSp0), 41 (InSp1), 42 (InSp2), 17 (InSp1),18 (InSp0) 

Fronte 1, 2, 3 

 
 

SCHEDA SU112 

Nasse 0,1,2 3 4 

Ning 17 (InSp1),18 (InSp0) 3 4 

Fronte 1, 2, 3 1,2 1,2 

 
 
SCHEDA MOTION KIT 

Nasse 0 1 2 3 4 5 

Ning InSp0 InSp1 InSp2 InSp3 InSp4 InSp5 

Fronte 1,2 1,2 1,2 1,2 1,2 1,2 

 
 
 
NON MODIFICARE I PARAMETRI FINO A QUOTA CATTURATA O PRIMA DI AVER RESETTATO 
L©OPERAZIONE. 
�
La quota catturata viene influenzata dalla gestione origini. Vedi blocco GstOrg. 
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GstOrg            
 
 

 
 
 
 

Argomenti: 
 
En BOO Sul fronte positivo esegue l’operazione richiesta per il gestore origini. 
Nasse INT Numero asse interessato.  
Norg INT Numero origine da gestire. Accetta da 1 a 20. 
TypO INT Tipo di operazione da eseguire. Accetta da 0 a 7. 
Orig INT Quota di nuova origine. 
   
Ok INT Indica se l’operazione di gestione delle origini è avvenuta correttamente o se è 

stata rilevata una situazione “anomala”. Vedi descrizione. 
NumO INT Numero origine. Vedere descrizione. 
OrgPr INT Quota origine. Vedere descrizione. 

 
 
 

Descrizione: 
 
Questo blocco consente di gestire origini multiple singolarmente per ogni asse. Questa funzione permette di 
traslare in posizioni diverse, traiettorie costruite mediante comandi di movimento e di eseguirle più volte 
senza perdere la posizione di zero macchina. 
Dopo l’attivazione di una nuova origine, tutti i movimenti a quota assoluta faranno riferimento alla nuova 
origine. 
Es. Se un asse si trova a quota 1000 e viene attivata una nuova origine a 200, un movimento a quota 
assoluta 1000 porterà l©asse a quota 1200. 
Ad ogni fronte positivo dell’ingresso En viene eseguita un’operazione indicata dal parametro TypO. 
L’operazione scelta determina se usare o meno i parametri di ingresso e quale significato assumono i 
parametri di uscita. Il numero di asse indica sempre a quale asse si riferisce l’operazione da compiere, 
mentre l’uscita Ok ha lo stesso significato per tutte le operazioni (vedi di seguito). Tutte le uscite rimangono 
inalterate dopo la disattivazione del blocco. 
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Di seguito l’elenco delle operazioni possibili (selezionate da TypO): 
 
0)  Programma un’origine. La quota indicata dall’ingresso Orig viene associata al numero di origine Norg nel 

database interno di gestione delle origini. Questa operazione è necessaria per poter successivamente 
attivare una nuova origine, a meno di usare il comando 2 illustrato piu’ avanti. L’uscita NumO e OrgPr 
assumono rispettivamente lo stesso valore dei parametri NOrg e Orig, per conferma. L’operazione non 
attiva l’origine, quindi i movimenti continueranno ad essere eseguiti sulle quote assolute. 

1) Attiva un’origine precedentemente programmata, rendendola operativa. L’ingresso Norg indica l’origine 
da attivare, mentre l’ingresso Orig viene ignorato. Le uscite NumO e OrgPr indicano rispettivamente 
origine appena attivata e quota relativa (indicata come promemoria). 

2) Programma un’origine e l’attiva. Esegue in un’unica operazione le funzioni 0 e 1 sopra spiegate, 
restituendo i dati indicati dall’operazione 1. 

3) Annulla la programmazione di una origine. Eseguita questa operazioni l’origine in questione non potrà più 
essere riattivata a meno di eseguire l’operazione 0 o 2. Le uscite NumO e OrgPr valgono zero. 

4) Visualizza la quota assegnata ad una origine mediante l’operazione 0 o 2. L’ingresso Norg indica l’origine 
di cui si vuole conoscere la quota, mentre l’ingresso Orig è ignorato. Le uscite NumO e OrgPr indicano 
rispettivamente il numero di origine di cui si mostra la quota (come promemoria) e la quota di origine 
programmata (può anche non essere attiva). 

5) Visualizza numero origine attiva e relativa quota. Gli ingressi Norg e Orig sono ignorati, mentre le uscite 
NumO e OrgPr indicano rispettivamente l’origine attiva (zero se nessuna origine attiva) e la quota 
assegnata a tale origine. 

6) Ritorna alla modalità di quota assoluta. Disattiva l’origine attualmente attiva (se presente). Ignora gli 
ingressi Norg e Orig e restituisce zero nelle uscite. Questa operazione può essere svolta anche attivando 
l’origine zero, indipendentemente dall’ingresso Orig assegnato. 

7) Resetta tutte le origini per l’asse indicato. Annulla una eventuale origine attiva e elimina la 
programmazione di tutte le origini. Nessuna origine potrà essere riattivata prima di essere programmata 
con l’operazione 0 o 2. 

 
Le origini disponibili per ogni asse sono 20. 
 
L’uscita Ok può assumere i seguenti significati: 
 
 0 ) Operazione svolta correttamente. Nulla da segnalare. 
-1 ) Errore di attivazione. L’origine non è stata attivata perché non programmata e quindi con quota 

sconosciuta. 
-2 ) L’operazione di annullamento ha disattivato l’origine attualmente attiva. Non indica un errore, ma segnala 

una situazione che potrebbe essere frutto di un errore di gestione del blocco da parte dell’utente. 
-3)  Errore. Durante  l©operazione si e© verificato un errore a causa dei parametri forniti al blocco. 
 
Per ogni asse e© possibile attivare una sola origine per volta. 
E’ necessario ricordare che un’origine NON può essere attivata se non precedentemente programmata, a 
meno di usare il comando 2. 
 
Ad eccezione della scheda SU112 con espansione DSP, lo stato delle origini rimane programmato anche a 
seguito dello spegnimento del controllo. L©indicazione di errore 101 o 105 (indicanti la rimozione 
dell©applicativo) indicano anche la cancellazione della programmazione delle origini. L©annullamento delle 
origini può essere fatto anche mediante l©operazione 7, singolarmente per ogni asse.  
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Qualora sulla scheda SU112 sia montata l©espansione DSP, lo stato delle origini viene resettato ad ogni 
accensione. 
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AxiFree            
 
 

 
 
 
 
 

Argomenti: 
 
En BOO Sul fronte positivo disabilita l’asse e il loop di controllo dell’asse. 
NAsse INT Numero asse da disabilitare.  
   
Ok BOO Risultato del comando. TRUE indica comando eseguito. FALSE indica controllo in 

attesa di rilasciare l’asse. Vedi descrizione. 
 
 
 

Descrizione: 
Questo blocco disabilita il loop di controllo dell’asse e l’abilitazione. Rimangono disattivate anche le uscite di 
direzione.Il blocco disabilita l©asse sul fronte positivo dell©ingresso En, solo se non è in esecuzione un 
movimento. In questo caso si attende l©arresto dell©asse e solo a questo punto viene disabilitato il loop di 
controllo. Questo blocco consente di disabilitare l©asse al termine di un movimento con la stessa modalità 
prevista dal parametro ModAb del blocco di parametrizzazione ParAsse, con la possibilità di scegliere 
quando disabilitarlo. L©asse viene riabilitato automaticamente alla richiesta di un nuovo movimento.  
Per riabilitare l©asse senza richiedere un movimento, ma tenendolo in posizione mediante il loop di controllo, 
è possibile utilizzare il blocco AxiLock. Se l’asse viene rilasciato mediante questo blocco rimarrà tale anche 
se si preme l’emergenza e la si rilascia. Se il blocco viene richiamato durante l’emergenza l’asse sarà 
riattivato al termine dell’evento di emergenza, qualora sia prevto dai parametri ModAbi e TipAb del blocco 
PasAsse 
 
 
 
 
 
 
. 
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AxiLock            
 
 

 
 
 
 

Argomenti: 
 
En BOO Sul fronte positivo abilita l’asse e il loop di controllo dell’asse, mantenendo l’asse 

fermo nella posizione attuale. 
Nasse INT Numero asse da abilitare.  
   
Ok BOO Risultato del comando. TRUE indica comando eseguito. FALSE indica comando 

ignorato perché asse già abilitato. 
 
 
 

Descrizione: 
 
Questo blocco abilita il loop di controllo dell’asse e l’abilitazione.  
Il blocco abilita l©asse sul fronte positivo dell©ingresso En, solo se non è presente l’ingresso di emergenza.  
L©asse viene comunque riabilitato automaticamente alla richiesta di un nuovo movimento. 
Questo blocco consente di abilitare l©asse, dopo essere stato disabilitato da applicativo, mediante il blocco 
AxiFree oppure in automatico utilizzando il parametro ModAb del blocco di parametrizzazione ParAsse. Al 
termine del successivo movimento l©asse sarà nuovamente lasciato come previsto dal parametro ModAb. 
 
 

Attenzione:    
 
Se nel blocco di parametrizzazione ParAsse il parametro TipAb (tipo di abilitazione richiesta) è uguale a 0 
(non abilita mai l©asse) questo blocco non potrà abilitare il loop di controllo e l©asse. 
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ChkObst            
 

 
 

Argomenti: 
 
En BOO Sul fronte positivo programma i parametri per la rilevazione di un ostacolo durante 

la traiettoria in corso o quella immediatamente successiva. 
Nasse INT Numero asse interessato alla rilevazione dell’ostacolo..  
TypSt INT Tipo di stop da eseguire al rilevamento dell©ostacolo: 

0 : Disattiva la funzione di rilevamento ostacolo, tornando alla situazione di 
funzionamento normale. 
1 : Al rilevamento dell’ostacolo disabilita l©asse. 
2 : Al rilevamento dell’ostacolo l©asse rimane fermo sul posto con loop del PID. 

Err INT Errore in mm moltiplicato per 1000 ammesso per l©errore di inseguimento prima di 
considerare rilevato l©ostacolo e di adottare quanto previsto dal parametro TypSt.  
Es. 1000mm => 1000000.   

TimT INT Tempo massimo ammesso per il rilevamento dell©asse fermo (mediante utilizzo dei 
parametri EpsSt e TimSt del blocco di parametrizzazione ParAsse), prima di 
considerare rilevato l©ostacolo e di adottare quanto previsto dal parametro TypSt.  
Espresso in millisecondi. 

TimSt INT Intervallo tra il rilevamento dell©ostacolo e la disabilitazione dell©asse, qualora 
prevista dal parametro TypSt (TypSt==1).  
Espresso in millisecondi. 

   
Ok BOO Indica se la rilevazione dell©ostacolo è  stata programmata. 

TRUE indica operazione programmata. FALSE indica operazione non 
programmata perchè il movimento in corso non lo prevede. 
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Descrizione: 
 
Questo blocco consente di predisporre il gestore asse per un comportamento programmato al rilevamento di 
un ostacolo che provoca l©impedimento dell©asse. 
Nel funzionamento standard durante un normale movimento con loop di controllo della posizione il gestore 
asse monitorizza l©errore di posizionamento. Quando quest©ultimo supera la soglia prevista dal parametro 
ErrEc l©asse è disabilitato e il comando posto a zero. 
Se si prevede la presenza di un ostacolo durante una traiettoria si puo© utilizzare questo blocco per modificare 
il funzionamento standard.  
L©effetto di questo blocco sarà comunque valido solo ed esclusivamente per la traiettoria in corso, o qualora 
non ve ne sia nessuna in corso, per quella successiva. 
Mediante questo blocco è possibile definire un diverso errore di inseguimento rispetto a quello di ParAsse 
(ErrEc) così da insistere maggiormente prima di dare errore. Analogamente viene indicato il  
tempo massimo ammesso per l©asse fermo al di fuori della tolleranza di posizionamento prevista da ParAsse 
(TP). Qualora l©asse si arresti ad una distanza dalla destinazione inferiore a Err ma superiore a TP allo 
scadere del tempo TimT si genera l©errore di inseguimento. 
A seguito della generazione dell©errore di inseguimento viene generata una rampa di arresto in tensione 
(eseguita anche in caso di avaria dell©encoder) con decelerazione pari al parametro DecEm del blocco 
ParAsse. 
Nel caso di parametro TypSt uguale a 1 contemporaneamente alla generazione della rampa di cui sopra, 
viene avviato un timer che spegne l©abilitazione dell©azionamento dopo TimSt millisecondi, anche qualora 
 la rampa non sia terminata. 
Se TypSt vale 2 al termine della rampa l©asse rimane regolarmente controllato in posizione. 
Dopo aver abilitato questa funzionalità essa rimarrà attiva fino al termine della traiettoria in corso o di quella 
successiva, anche qualora si verifichi un cambio di destinazione o un cambio di velocità. 
 



ARTECO MOTION TECH 
ISaGRAF�  - controllo asse �

�

� � � �

 

XMovObst             
 

 
 
 

Argomenti: 
 
En BOO Sul fronte positivo avvia il movimento dell©asse. 
Nasse INT Numero asse da muovere.  
Dest INT Quota di destinazione dell©asse. Espressa in mm moltiplicati per 1000. 

Es. 100mm => 100000. 
Vel INT Velocità dell©asse durante il movimento. Espresso in mm/sec deve essere 

assegnato moltiplicato per 1000. 
Es. 700mm/sec => 700000.  

Acc INT Accelerazione delle rampe. Espresso in mm/(sec*sec) deve essere assegnato 
moltiplicato per 1000. 
Es. 1000mm/(sec*sec) => 1000000.  

TypSt INT Tipo di stop da eseguire al rilevamento dell©ostacolo: 
0 : Disattiva la funzione di rilevamento ostacolo, tornando alla situazione di 
funzionamento normale. 
1 : Al rilevamento dell’ostacolo disabilita l©asse. 
2 : Al rilevamento dell’ostacolo l©asse rimane fermo sul posto con loop del PID. 

Err INT Errore in mm moltiplicato per 1000 ammesso per l©errore di inseguimento prima di 
considerare rilevato l©ostacolo e di adottare quanto previsto dal parametro TypSt.  
Es. 1000mm => 1000000.   

TimT INT Tempo massimo ammesso per il rilevamento dell©asse fermo (mediante utilizzo dei 
parametri EpsSt e TimSt del blocco di parametrizzazione ParAsse), prima di 
considerare rilevato l©ostacolo e di adottare quanto previsto dal parametro TypSt.  
Espresso in millisecondi. 
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TimSt INT Intervallo tra il rilevamento dell©ostacolo e la disabilitazione dell©asse, qualora 

prevista dal parametro TypSt (TypSt==1).  
Espresso in millisecondi. 

   
InEs BOO Indica se il movimento è ancora in corso. TRUE indica movimento in esecuzione, 

FALSE movimento terminato. 
Stato INT Indica lo stato interno del gestore asse. Valore intero che rappresenta tramite 

codici lo stato del movimento: 
            0 => FERMO 
 1 => MESSA IN STATO DI ATTESA FERMATA 
 2 => ATTESA FERMATA 
 3 => ARRESTO BRUSCO 
 4 => FERMATA EMERGENZA 
 5 => IN FERMATA EMERGENZA 
 6 => FERMATA CONTROLLATA 
 7 => IN FERMATA CONTROLLATA 
 8 => RILASCIATO 
 9 => ZERO VOLT 
          10 => ZERO MACCHINA 
          11 => MOVIMENTO IN VELOCITA©    
          12 => MOVIMENTO IN JOG 
          13 => ERRORE 
 

   
  N.B. I codici potrebbero subire modifiche a discrezione dell©Arteco spa. 

 
 
 
 

Descrizione: 
 
Questo blocco consente di eseguire dei movimenti in velocità verso una destinazione richiesta. La velocità a 
regime e l’accelerazione per raggiungerla e per fermarsi sono impostate rispettivamente in Vel e Acc. 
Qualora la destinazione richiesta oltrepassi la posizione di fine corsa ci si arresta in rampa al raggiungimento 
del finecorsa software. I finecorsa hardware provocano comunque un arresto brusco. 
Il movimento generato da questo blocco prevede la gestione di un ostacolo lungo la traiettoria.  
Tale gestione è identica a quella del blocco ChkObst ed è attivata automaticamente al lancio della traiettoria. 
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Di seguito le indicazioni sull©utilizzo della funzione di rilevamento ostacolo: 
Questo blocco consente di predisporre il gestore asse per un comportamento programmato al rilevamento di 
un ostacolo che provoca l©impedimento dell©asse. 
Nel funzionamento standard durante un normale movimento con loop di controllo della posizione il gestore 
asse monitorizza l©errore di posizionamento. Quando quest©ultimo supera la soglia prevista dal parametro 
ErrEc l©asse viene disabilitato e il comando posto a zero. 
Se si prevede la presenza di un ostacolo durante una traiettoria si puo© utilizzare questo blocco per modificare 
il funzionamento standard.  
L©effetto di questo blocco sarà comunque valido solo ed esclusivamente per la traiettoria in corso, o qualora 
non ve ne sia nessuna in corso, per quella successiva. 
Mediante questo blocco è possibile definire un diverso errore di inseguimento rispetto a quello di ParAsse 
(ErrEc) così da insistere maggiormente prima di dare errore. Analogamente viene indicato il  
tempo massimo ammesso per l©asse fermo al di fuori della tolleranza di posizionamento prevista da ParAsse 
(TP). Qualora l©asse si arresti ad una distanza dalla destinazione inferiore a Err ma superiore a TP allo 
scadere del tempo TimT si genera l©errore di inseguimento. 
A seguito della generazione dell©errore di inseguimento viene generata una rampa di arresto in tensione 
(eseguita anche in caso di avaria dell©encoder) con decelerazione pari al parametro DecEm del blocco 
ParAsse. 
Nel caso di parametro TypSt uguale a 1 contemporaneamente alla generazione della rampa di cui sopra, 
viene avviato un timer che spegne l©abilitazione dell©azionamento dopo TimSt millisecondi, anche qualora 
 la rampa non sia terminata. 
Se TypSt vale 2 al termine della rampa l©asse rimane regolarmente controllato in posizione. 
Dopo aver abilitato questa funzionalità essa rimarrà attiva fino al termine della traiettoria in corso o di quella 
successiva, anche qualora si verifichi un cambio di destinazione o un cambio di velocità. 
 
 
 
La destinazione finale VIENE influenzata dalla gestione origini. Vedi blocco GstOrg. 
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PrgXMov            
 
 

 
 
 

Argomenti: 
 
En BOO Sul fronte positivo programma un movimento utilizzando la posizione attuale ed i 

dati forniti, ma senza avviare la traiettoria. 
Nasse INT Numero asse da programmare.  
Vel INT Velocità dell©asse durante il movimento. Espresso in mm/sec deve essere 

assegnato moltiplicato per 1000. 
Es. 700mm/sec => 700000.  

Acc INT Accelerazione delle rampe. Espresso in mm/(sec*sec) deve essere assegnato 
moltiplicato per 1000. 
Es. 1000mm/(sec*sec) => 1000000.  

Dest INT Quota di destinazione dell©asse. Espressa in mm moltiplicati per 1000. 
Es. 100mm => 100000. 

   
OkPrg BOO Risultato del comando. TRUE indica movimento programmato e in attesa di essere 

eseguito. FALSE indica programmazione non avvenuta a causa di dati errati, 
movimento in corso o posizione richiesta uguale a posizione attuale. 

 
 
 

Descrizione: 
 
Questo blocco consente di programmare un movimento analogamente al blocco Xmove, senza avviarne la 
traiettoria. La traiettoria sarà avviata mediante il comando GoPrgMov.  
Il blocco GoPrgMov consente di avviare contemporaneamente più assi programmati con il blocco PrgXMov, 
riducendo il tempo che intercorre tra l’avvio e la partenza effettiva (Vedere descrizione blocco GoPrgMov). 
La programmazione non avviene se l’asse è in movimento, poiché non è certa la quota di partenza della 
traiettoria da programmare, oppure se si richiede una destinazione uguale alla posizione attuale. 
Se si programmano più assi, la mancata programmazione di un asse non impedisce agli altri assi di partire a 
seguito di richiesta mediante blocco GoPrgMov. 
La destinazione finale viene influenzata dalla gestione origini impostata al momento della programmazione. 
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GoPrgMov            
 

 
 
 

Argomenti: 
 
En BOO Sul fronte positivo avvia le traiettorie programmate precedentemente con il blocco 

PrgXMov. 
Assi INT Maschera contenente gli assi da avviare. Ogni bit indica un asse da avviare, dove il 

bit meno significativo (zero) indica l’asse X, il bit uno indica l’asse Y, fino al bit 
quattro che indica l’asse V.  

   
Avv INT Risultato del comando. E’ una maschera indicante gli assi effettivamente avviati. 

Se è uguale a Asse significa che tutti gli assi programmati sono stati avviati 
correttamente. 

 
 
 

Descrizione: 
 
Questo blocco consente di avviare un movimento precedentemente programmato con il blocco PrgXMove.   
L’utilizzo di questo blocco congiuntamente al blocco PrgXMov consente di avviare contemporaneamente più 
assi in modo più rapido, grazie all’esecuzione preventiva dei calcoli. 
La programmazione di una traiettoria è annullata se si avvia un movimento con comando diverso da 
GoPrgMov o se si esegue un set quota. 
Qualora siano stati programmati movimenti per più assi mediante il blocco PrgXMov questo comando 
consentirà la partenza dei suddetti in modo pressochè contemporaneo. Se la programmazione di uno o più 
assi, tra quelli richiesti, non dovesse avvenire a causa di un errore i rimanenti assi (la cui programmazione è 
avvenuta correttamente) partiranno senza problemi.
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MovInt            
 

 

Argomenti: 
 
En BOO Sul fronte positivo avvia il movimento interpolato richiesto in base agli altri dati del 

blocco. 
Assi INT Maschera contenente gli assi interessati dall’interpolazione. Ogni bit indica un asse 

da avviare, dove il bit meno significativo (zero) indica l’asse X, il bit uno indica 
l’asse Y, fino al bit quattro che indica l’asse V.  

CodI INT Codice dell’interpolazione richiesta. 
0 => Non utilizzato 
1 => Lancia movimenti in interpolazione lineare su due assi.  
2 => Lancia movimenti in interpolazione lineare su tre assi. 
3 =>Lancia movimenti in interpolazione lineare su due assi con quote relative 
4 =>Lancia movimenti in interpolazione lineare su tre assi con quote relative 
 
Per la scheda SU210 con espansione assi via BUS e per la scheda Motion Kit con 
espansione 2 assi, per le interpolazioni che riguardano gli assi 4 e 5 si utilizzano i 
codici: 
21 => Lancia movimenti in interpolazione lineare su due assi 
22 => Lancia movimenti in interpolazione lineare su tre assi 
23 => Lancia movimenti in interpolazione lineare su due assi con quote relative 
24 => Lancia movimenti in interpolazione lineare su tre assi con quote relative 
Con i codici 21 e 23 le quote di destinazione sono in destX e destY, con i codici 22 
e 24 le quote di destinazione sono in destX, destY e destZ. 

destX INT Quota di destinazione dell©asse X (rappresenta una coordinata del punto di 
destinazione). Espressa in mm moltiplicati per 1000. 
Con CodI = 21, 22, 23 e 24 (scheda SU210 con espansione assi via BUS o scheda 
Motion Kit con espansione 2 assi) rappresenta la quota di destinazione del primo 
asse da interpolare. 
Es. 100mm => 100000. 

DestY INT Quota di destinazione dell©asse Y (rappresenta una coordinata del punto di 
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destinazione). Espressa in mm moltiplicati per 1000. 
Con CodI = 21, 22, 23 e 24 (scheda SU210 con espansione assi via BUS o scheda 
Motion Kit con espansione 2 assi) rappresenta la quota di destinazione del secondo 
asse da interpolare. 
Es. 100mm => 100000. 

destZ INT Quota di destinazione dell©asse Z (rappresenta una coordinata del punto di 
destinazione). Espressa in mm moltiplicati per 1000. 
Con CodI = 22 e 24 (scheda SU210 con espansione assi via BUS o scheda Motion 
Kit con espansione 2 assi) rappresenta la quota di destinazione del terzo asse da 
interpolare. 
Es. 100mm => 100000. 

destU INT Quota di destinazione dell©asse U (rappresenta una coordinata del punto di 
destinazione). Espressa in mm moltiplicati per 1000. 
Es. 100mm => 100000. 

destV INT Quota di destinazione dell©asse V (rappresenta una coordinata del punto di 
destinazione). Espressa in mm moltiplicati per 1000. 
Es. 100mm => 100000. 

Vel INT Velocità del punto interpolato lungo la traiettoria durante il movimento. Espresso in 
mm/sec deve essere assegnato moltiplicato per 1000. 
Es. 700mm/sec => 700000.  

Acc INT Velocità del punto interpolato lungo la traiettoria durante le rampe. 
Espresso in mm/(sec*sec) deve essere assegnato moltiplicato per 1000. 
Es. 1000mm/(sec*sec) => 1000000.  

   
InEs BOO Indica se il movimento è ancora in corso. TRUE indica movimento in esecuzione, 

FALSE movimento terminato. 
StatX 
StatY 
StatZ 
StatU 
StatV 

INT Indica lo stato interno del gestore asse. Valore intero che rappresenta tramite 
codici lo stato del movimento: 
           0 => FERMO 
 1 => MESSA IN STATO DI ATTESA FERMATA 
 2 => ATTESA FERMATA 
 3 => ARRESTO BRUSCO 
 4 => FERMATA EMERGENZA 
 5 => IN FERMATA EMERGENZA 
 6 => FERMATA CONTROLLATA 
 7 => IN FERMATA CONTROLLATA 
 8 => RILASCIATO 
 9 => ZERO VOLT 
          10 => ZERO MACCHINA 
          11 => MOVIMENTO IN VELOCITA©    
          12 => MOVIMENTO IN JOG 
          13 => ERRORE 
Ogni uscita indica lo stato del rispettivo asse. 
Con CodI = 21, 22, 23 e 24 (scheda SU210 con espansione assi via BUS o scheda 
Motion Kit con espansione 2 assi)  le prime due o tre uscite indicano lo stato degli 
assi interpolati. 

  N.B. I codici potrebbero subire modifiche a discrezione dell©Arteco SpA. 
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Descrizione: 
 
Questo blocco consente di eseguire movimenti interpolati su più assi fornendo le coordinate del punto di 
destinazione, la velocità a regime e le accelerazioni per raggiungerla e per fermarsi. Qualora la destinazione 
richiesta oltrepassi la posizione di fine corsa di uno degli assi interessati all’interpolazione, ci si arresta in 
rampa al raggiungimento del fine corsa software, sempre rimanendo lungo la traiettoria programmata per 
l’interpolazione. I fine corsa hardware provocano comunque un arresto brusco. 
 
Il codice CodI determina il tipo d’interpolazione è può assumere i seguenti valori: 
 
0 => Non utilizzato. 
 
1 => Lancia un movimento d’interpolazione lineare su due assi, la cui destinazione è rappresentata dalle 

quote assolute indicate nel parametro dest.  
 
2 => Lancia un movimento d’interpolazione lineare su tre assi, la cui destinazione è rappresentata dalle quote 

assolute indicate nel parametro dest. 
 
3 => Lancia un movimento d’interpolazione lineare su due assi, la cui destinazione è rappresentata dalle 

quote relative (rispetto alla posizione attuale) indicate nel parametro dest.  
 
4 => Lancia un movimento d’interpolazione lineare su tre assi, la cui destinazione è rappresentata dalle quote 

relative (rispetto alla posizione attuale) indicate nel parametro dest. 
 
Per la scheda SU210 con espansione assi via BUS e per la scheda Motion Kit con espansione 2 assi, per le 
interpolazioni che riguardano gli assi 4 e 5 si utilizzano i codici: 
 
21 => Lancia un movimento di interpolazione lineare su due assi, la cui destinazione è rappresentata dalle 

quote assolute indicate nei parametri destX e destY. 
 
22 => Lancia un movimento di interpolazione lineare su tre assi, la cui destinazione è rappresentata dalle 

quote assolute indicate nei parametri destX, destY e destZ. 
 
23 => Lancia un movimento di interpolazione lineare su due assi, la cui destinazione è rappresentata dalle 

quote relative (rispetto alla posizione attuale) indicate nei parametri destX e destY. 
 
24 => Lancia un movimento di interpolazione lineare su due assi, la cui destinazione è rappresentata dalle 

quote relative (rispetto alla posizione attuale) indicate nei parametri destX, destY e destZ. 
 
Con i codici 21, 22, 23 e 24 le quote di destinazione in destX, destY e destZ sono relative agli assi  interpolati 
a partire dall’asse con il numero minore. 
 
Analogamente le uscite StatX, StatY e StatZ rappresentano lo stato dell’asse corrispondente. 
 
Es: nel caso di interpolazione degli assi 0 e 5, destX contiene la quota di destinazione per l’asse 0 (asseX) 
mentre destY contiene la quota di destinazione per l’asse 5 (asseW). L’uscita StatX indica lo stato dell’asse X 
mentre StatY indica lo stato dell’asse W. 
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La destinazione finale VIENE influenzata dalla gestione origini. Vedi blocco GstOrg. 
 

TstEnc            
 
 

 
 
 

Argomenti: 
 
En BOO Ingresso di abilitazione per il controllo dello stato dell’asse in base alla quota 

encoder. Se attivo in uscita viene fornita indicazione di asse fermo (TRUE) o in 
movimento (FALSE), esclusivamente in base alla quota encoder. 

NAsse INT Asse di cui si vuole conoscere lo stato. 
Toll INT Tolleranza entro cui la quota encoder può oscillare senza considerare l’asse in 

movimento. Espressa in mm moltiplicati per 1000.  
Es. 1mm => 1000. 

Time INT Intervallo di tempo durante il quale la quota encoder deve rimanere entro la 
tolleranza di cui al parametro Toll, per considerare l’asse fermo. 
Espresso in millisecondi. 
** L©intervallo di tempo indicato dal parametro Time e© da considerarsi puramente 
indicativo, poichè la risposta del blocco in oggetto dipende dal campionamento 
dell©asse (dato dipendente dal controllo utilizzato) e dal tempo di scansione del PLC 
(tempo necessario per l©esecuzione di un ciclo di PLC). 

   
StEnc BOO Indica se l’asse è fermo (TRUE) oppure in movimento (FALSE), esclusivamente in 

base alla quota indicata dall’encoder. 
   

 
 
 

Descrizione: 
 
Questo blocco consente di conoscere in ogni momento se l©asse è in movimento o è fermo esclusivamente in 
base a quanto indicato dall©encoder, ignorando lo stato del movimento e/o il blocco funzione che lo ha 
generato. E© possibile sapere se l©asse (anche se disabilitato) è in movimento a causa di forze esterne. 
L©asse viene considerato fermo ( StEnc = TRUE ) se la quota encoder si mantiene entro una tolleranza 
indicata dal parametro Toll per un tempo indicato dal parametro Time.  
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Velmove            
 

 
 
 
 
 

Argomenti: 
 
En BOO Avvia il movimento in velocità retroazionato. TRUE avvia il movimento, FALSE lo 

arresta. Agisce sui fronti. 
Nasse INT Indica l©asse di cui si vuole avviare il movimento in velocità.  
veloc INT Velocità dell©asse durante il movimento. Espresso in mm/sec deve essere 

assegnato moltiplicato per 1000. 
Es. 700mm/sec => 700000.  

accel  Accelerazione delle rampe. Espresso in mm/(sec*sec) deve essere assegnato 
moltiplicato per 1000. 
Es. 1000mm/(sec*sec) => 1000000.  

chang BOO Consente di variare la velocità anche a movimento già avviato (mediante fronte 
positivo di En). Se Attivo il valore di veloc e accel dell©asse segue quelli indicati nei 
parametri di cui sopra. L©attivazione di chang è influente solo se En è attivo. Per 
evitare l©esecuzione di calcoli complessi si consiglia di non lasciare chang attivo 
senza necessità.  
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stato INT Indica lo stato interno del gestore asse. Valore intero che rappresenta tramite 

codici lo stato del movimento: 
            0 => FERMO 
 1 => MESSA IN STATO DI ATTESA FERMATA 
 2 => ATTESA FERMATA 
 3 => ARRESTO BRUSCO 
 4 => FERMATA EMERGENZA 
 5 => IN FERMATA EMERGENZA 
 6 => FERMATA CONTROLLATA 
 7 => IN FERMATA CONTROLLATA 
 8 => RILASCIATO 
 9 => ZERO VOLT 
          10 => ZERO MACCHINA 
          11 => MOVIMENTO IN VELOCITA©    
          12 => MOVIMENTO IN JOG 
          13 => ERRORE 
 

  N.B. I codici potrebbero subire modifiche a discrezione dell©Arteco spa. 
   
InRam BOO Indica se la velocità teorica attuale non ha raggiunto quella teorica richiesta. Vale 

TRUE se è in corso la rampa di avvicinamento alla tensione richiesta. Vale FALSE 
se la velocità teorica è pari a quella richiesta. 
Per gli assi pilotati via CAN, questa uscita indica se il movimento è ancora in corso 
ed ha lo stesso significato dell’uscita in_es del blocco Xmove. TRUE indica che su 
tale asse è in corso un movimento. FALSE indica movimento terminato. 

 
 
 
 

Descrizione: 
 
Questo blocco consente di eseguire dei movimenti in velocità, raccordando la velocità attuale con quella 
richiesta. E’ possibile modificare detta velocità (e l’accelerazione per raggiungerla) abilitando l’ingresso 
chang. 
Il movimento può essere arrestato anche con il blocco di stop dell©asse. In questo caso se l©ingresso En è 
attivo sarà necessario disattivarlo per poter eseguire un nuovo movimento in tensione. Se si termina un 
movimento in velocità mediante lo stop dell©asse è possibile eseguire altri movimenti (non in velocità) anche 
senza la disattivazione dell©ingresso En. 
Questo blocco è indicato per movimenti che portano l©asse in battuta, poiché non genera errore di 
inseguimento. 
Qualora si desideri muovere l’asse con tensione costante senza controllo della effettiva velocità utilizzare il 
blocco VMove. 
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GstArray            
 

 
 
 

Argomenti: 
 
En BOO Sul fronte positivo avvia la generazione di traiettorie prelevate da un array di 

variabili. 
Assi INT Maschera contenente gli assi interessati alla movimentazione. Ogni bit indica un 

asse da avviare, dove il bit meno significativo (zero) indica l’asse X, il bit uno indica 
l’asse Y, fino al bit quattro che indica l’asse V.  

PVar INT Indica il numero della prima variabile contenente l©array di dati per l©esecuzione 
della serie di traiettorie. Nel caso di variabile ISaGRAF�  indica il Virtual Address, 
nel caso di Variabile Virtuale ne indica il numero. 

TVar INT Indica il tipo di variabile da cui estrarre i dati dell©array. 0 indica variabile ISaGRAF. 
1 indica variabile virtuale. 

TArr INT Tipo di array presente nelle variabili. Indica il tipo di array e quindi consente di 
interpretarlo correttamente anche in base agli altri parametri del blocco. Sono 
accettati i valori 1,2,3,4. I valori 1 e 3 si riferiscono a movimenti interpolati, i valori 2 
e 4 si riferiscono a movimenti contemporanei ma non interpolati. Nel caso di 
maschera assi contenente due bit (e quindi movimento riguardante due assi), i 
valori 3 e 4 permettono di scambiare l’ordine delle quote per i due assi rispetto ai 
valori 1 e 2. (vedi note). 

NPun INT Indica il numero di coordinate presenti nell’array per ogni singolo punto della 
traiettoria. 
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DimP INT Indica la dimensione del dato di ogni punto.  
0 => indica una coordinata per ogni variabile (dimensione 32bit).  
1 => indica due coordinate per ogni variabile (dimensione 16bit compattati, con 

primo asse nella word alta).  
2 => indica due coordinate per ogni variabile (dimensione 16bit compattati, con 

primo asse nella word bassa).  
3 => indica una coordinata per ogni variabile (dimensione 16bit, word bassa). 
4 => indica due coordinate per ogni variabile (dimensione 16 bit compattati, una 
nella word alta ed una nella bassa). Tutte le coordinate sono relative però allo 
stesso asse. Ad esempio nella prima variabile X1 e X2, nella seconda X3 e 
X4...ecc. In questo modo è possibile eseguire con un solo asse traiettorie con un 
numero doppio di punti da raggiungere. 

Div INT Indica il numero di decimali delle quote. Minimo 0 massimo 3.  
Es. 2 indica che il numero 12345 va interpretato come 123.45 mm. 

UMis INT Indica l©unità di misura delle quote espresse per ogni punto.  
0 indica mm, 1 indica pollici. Tutte le quote devono essere espresse nella stessa 
unità di misura. 

TMov INT Indica il tipo di movimento richiesto.  
0 indica movimento a quote assolute (XMove),  
1 indica movimento a quote relative (RMove) con riferimento alla quota teorica 
relativa al movimento precedente. 
2* indica movimento a quote relative (Rmove) con riferimento alla quota attuale al 
momento del lancio di ogni nuovo punto della traiettoria.  
*Questa modalità può comportare l’accumulo di errore di inseguimento. 

Vel INT Velocità dell©asse durante il movimento. Espresso in mm/sec deve essere 
assegnato moltiplicato per 1000. 
Es. 700mm/sec => 700000.  

Acc INT Accelerazione delle rampe. Espresso in mm/(sec*sec) deve essere assegnato 
moltiplicato per 1000. 
Es. 1000mm/(sec*sec) => 1000000.  

   
EndEs BOO Indica se il blocco è in esecuzione o se è terminato, con o senza errore. 
StEs INT Stato di esecuzione. In base alla tabella indicata di seguito indica lo stato del 

blocco. 
0 => Non in esecuzione (terminato senza errori).  
1 => Trasferimento variabili array. 
2 => Esecuzione traiettorie. 
3 => Esecuzione ultimo punto della traiettoria.    
4 => Terminato in errore. 

 
  N.B. I codici potrebbero subire modifiche a discrezione dell©Arteco spa. 
PEs INT Numero del punto della traiettoria in corso di esecuzione. Al termine di tutte le 

traiettorie indica il numero di punti eseguiti (se StEs uguale a zero) oppure il 
numero del punto che ha determinato l’errore (se StEs uguale a 4). 
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Descrizione: 
 
Questo blocco consente di eseguire diversi movimenti costituenti una traiettoria fornendo un array di quote 
determinanti i punti da cui passare, senza la necessità di gestire da applicativo ogni singolo movimento. 
Questo consente di avere un applicativo più “leggero”, dove l’array di punti può anche arrivare dalla seriale, 
con un minor intervallo tra i singoli movimenti che costituiscono la traiettoria. 
Sul fronte positivo dell’ingresso En viene avviata il primo movimento presente nell’array di variabili la cui 
prima variabile è indicata dai parametri Pvar (numero variabile) e Tvar (tipo variabile). Al termine del 
movimento si esegue immediatamente quello successivo, e così via fino all’esecuzione di tutti i movimenti, 
oppure fino al verificarsi di un errore. In caso di errore il movimento in corso è arrestato e la sequenza di 
movimenti termina senza concludere la traiettoria e segnalando errore.  
Il numero di variabili che costituiscono la traiettoria dipende da alcuni parametri e dai dati contenuti nell’array 
stesso. Per maggiori informazioni vedere di seguito la descrizione di ogni singolo tipo di array disponibile per 
il parametro Tarr. 
Velocità e Accelerazione è la stessa per tutti i movimenti della traiettoria, a meno che il tipo di array non 
preveda diversamente. 
L`uscita  EndEs indica se il blocco sta eseguendo una traiettoria. Vale FALSE durante l’esecuzione dei 
movimenti costituenti la traiettoria, mentre vale TRUE al termine della traiettoria. Quando vale TRUE è 
possibile avviare una nuova sequenza di movimenti. 
L’uscita StEs  fornisce alcune informazioni sullo stato di esecuzione del comando. Più precisamente 
consente di sapere se l’esecuzione termina senza errori (zero), con errore (quattro) oppure di sapere se si 
sta’ eseguendo l’ultimo movimento della traiettoria (tre), o se è in corso il trasferimento delle variabili nella 
memoria interna (uno. qualora le variabili non sia un numero molto alto è possibile che questo stato non 
venga mai indicato). 
L’uscita Pes permette di sapere il numero del movimento in esecuzione, monitorizzando lo svolgimento della 
sequenza di movimenti costituenti la traiettoria. 
 
Tipi di array 
 
0) Non disponibile. 
 
1) La traiettoria è costituita da una serie di movimenti il cui numero è indicato nella prima variabile a 32bit 

dell’array. Il numero di assi interessati può essere uno o due. Gli assi interessanti al movimento (nome e 
quantità) dipendono dalla maschera indicata nell’ingresso Assi. Le coordinate per ogni punto della 
traiettoria presente nell’array, possono essere una o due in base a quanto indicato nel parametro Npun. 
E’ possibile avere un array con due coordinate per variabile e generare movimenti su un unico asse. La 
rappresentazione delle quote all’interno della variabile dipende dai parametri DimP (indica la dimensione 
di ogni singola coordinata, 16 o 32 bit), Div (indica il numero di decimali di ogni quota), Umis (millimetri o 
pollici). Se la maschera Assi indica due assi questi eseguiranno un movimento con interpolazione 
lineare, viceversa si muoverà un singolo asse ignorando le coordinate del secondo asse.  
Di seguito è illustrato un esempio di array con i valori da attribuire ad ogni singolo parametro del blocco 
GstArray: 
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1a var a 32 bit 2a var a 32 bit 3a var a 32 bit 4a var a 32 bit 5a var a 32 bit 

0x00 0x04 0x1000 0x0050 0x2000 0x0100 0x0000 0x3000 0x3500 0x3500 

16 bit hi 16 bit low Coord. X Coord Y Coord. X Coord Y Coord. X Coord Y Coord. X Coord Y 

Num punti traiettoria 1o punto (2 coordinate) 2o punto (2 coordinate) 3o punto (2 coordinate) 4o punto (2 coordinate) 

 
 

Per ulteriori informazioni contattare l’Arteco spa. 
 

2) L’interpretazione dei parametri è identica al caso Tarr uguale a 1, ma consente di eseguire movimenti su 
due assi, contemporaneamente, in modo non interpolato.  
 

3) L’interpretazione dei parametri è identica al caso Tarr uguale a 1, ma nell’array sono presenti prima le 
coordinate del secondo asse della maschera e poi quelle del primo.  
 

4) L’interpretazione dei parametri è identica al caso Tarr uguale a 2, ma nell’array sono presenti prima le 
coordinate del secondo asse della maschera e poi quelle del primo. 

 
 Per ulteriori informazioni contattare l’Arteco spa. 
 
 
 

 
 

Numero punti della  
traiettoria uguale a 
4. Non è un 
parametro e deve e 
essere scritto nella 
prima variabile a 
32 bit. 

NPUN = 2 
Indica che ogni 
punto è 
costituito  da 2 
coordinate.�

DimP = 1 
Indica 2 
coordinate per 
ogni punto con 
l’asse X nei 16 bit 
alti. 

La maschera assi indicherà se utilizzare 
solo le quote di X, solo le quote di Y 
oppure entrambe le quote per generare 
un movimento interpolato. 
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Asse_rot            
 
 

 
 
 

 
Argomenti: 
 
En BOO Sul fronte positivo abilita il blocco e viene attivata la modalità di asse rotante 

sull’asse indicato. 
NAsse INT  Numero asse. 
TyOP INT  Tipo di operazione da eseguire sul fronte positivo dell©ingresso En. 

0 => Disattiva la programmazione di un asse rotante di qualsiasi tipo. 
1 => Programma l©attivazione della gestione di un asse rotante di tipo infinito: la 

quota si azzera ogni Lcrf impulsi e il blocco read_pos restituisce una 
posizione compresa tra 0 e Lcrf. Perdo ogni riferimento con le quote 
assolute.  

2 => Programma l©attivazione della gestione di un asse rotante di tipo finito: la 
quota si azzera ogni Lcrf impulsi, il blocco read_pos restituisce una 
posizione compresa tra 0 e Lcrf e Nrot restituisce il numero di giri effettuati 
dopo l©attivazione dell©asse. Per ottenere la quota assoluta devo moltiplicare 
Nrot per Lcrf e aggiungere la quota . 

3 => Programma l’attivazione di un asse rotante che ad ogni movimento percorre 
la distanza minima per raggiungere la destinazione richiesta. la quota si 
azzera ogni Lcrf impulsi , il blocco read_pos restituisce una posizione 
compresa tra 0 e la lunghezza della circonferenza e Nrot restituisce il 
numero di giri effettuati dopo l©attivazione dell©asse. 

4 => Programma l’attivazione di un asse rotante che si muove nel verso positivo. 
la quota si azzera ogni Lcrf impulsi , il blocco read_pos restituisce una 
posizione compresa tra 0 e la lunghezza della circonferenza e Nrot 
restituisce il numero di giri effettuati dopo l©attivazione dell©asse. 

5 => Programma l’attivazione di un asse rotante che si muove nel verso negativo. 
la quota si azzera ogni Lcrf impulsi , il blocco read_pos restituisce una 
posizione compresa tra 0 e la lunghezza della circonferenza e Nrot 
restituisce il numero di giri effettuati dopo l©attivazione dell©asse. 

  6 => Disattiva la programmazione di un asse rotante di qualsiasi tipo. A differenza 
della modalità 0, la posizione dopo la disattivazione dell’asse rotante è 
sempre compresa tra 0 e la lunghezza della circonferenza. (Non tiene conto 
del numero di rotazioni effettuate. 

Lcrf INT Lunghezza della circonferenza dell©asse rotante in impulsi encoder. 
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OK INT Indica il risultato dell©operazione avvenuta. 

0 => operazione avvenuta correttamente. 
1 => operazione non eseguita a causa di un errore. 

Nrot INT Numero delle rotazioni effettuate dopo l©attivazione dell©asse rotante.  
Puo© essere maggiore di 0 o minore di 0 in base alla direzione del moto. 

 
 
 
 

Descrizione: 
 
Questo blocco consente di programmare un asse come asse rotante. In questo caso l’asse potrà ruotare 
sempre nella stessa direzione senza che le quote superi un valore prefissato dal parametro Lcrf (espresso in 
impulsi encoder) e senza che i fine corsa software intervengano.  
Questo comando può essere utilizzato al termine dell’inizializzazione di un asse che deve svolgere funzione 
di mandrino. 
 

  
   
    
Vediamo in dettaglio i diversi tipi di asse rotante: 
 
0. Disattiva un asse rotante e ne ricostruisce la quota tenendo conto del numero di rotazioni effettuate. 
 
1. Asse rotante infinito. Sono permessi i movimenti di tipo Xmove solo all’interno della circonferenza 

impostata. Con tale tipo di movimenti non è possibile superare il punto in cui la quota si azzera. La stessa 
cosa per i movimenti relativi (Rmove). I movimenti di tipo Vmove o Velmove invece permettono all’asse 
di muoversi indefinitamente. 

�
2. Asse rotante finito. Come tipo 1. Unica differenza è la generazione di un errore nel caso in cui si ritorni in 

quote lineari e il contatore che memorizza la posizione abbia sfondato. 
 
3. Asse rotante a distanza minima. Nei movimenti di tipo Xmove l’asse si muove in modo da percorrere la 

distanza minima (al massimo meta’ della circonferenza dell’asse rotante), quindi anche superando il 
punto in cui si azzera la quota. Nei movimenti relativi (Rmove) l’asse si muove nel verso richiesto, 
percorrendo la distanza impostata (che non deve superare la lunghezza della circonferenza). I movimenti 
di tipo Vmove o Velmove permettono all’asse di muoversi indefinitamente nella direzione richiesta. 

 

� � � �� ��� � � �� ��� 	 
 � � 
 �
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4. Asse rotante con verso positivo. Nei movimenti di tipo Xmove, l’asse si muove comunque nel verso 
positivo fino a portarsi alla quota richiesta, eventualmente superando il punto di azzeramento della quota. 
I movimenti relativi (Rmove) sono permessi solo con spostamento positivo e minore della circonferenza. I 
movimenti di tipo Vmove o Velmove permettono all’asse di muoversi indefinitamente nella direzione 
richiesta. 

 
5. Asse rotante con verso negativo. Nei movimenti di tipo Xmove, l’asse si muove comunque nel verso 

negativo fino a portarsi alla quota richiesta, eventualmente superando il punto di azzeramento della 
quota. I movimenti relativi (Rmove) sono permessi solo con spostamento negativo e minore della 
circonferenza. I movimenti di tipo Vmove o Velmove permettono all’asse di muoversi indefinitamente 
nella direzione richiesta. 

 
6. Disattiva un asse rotante e ne ricostruisce la quota non tenendo conto del numero di rotazioni effettuate. 

Al termine dell’operazione la quota sarà comunque compresa tra 0 e la lunghezza della circonferenza. 
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Asseel            
 

 
 

Argomenti: 
 
En BOO Sul fronte positivo abilita il blocco e attiva la modalità di asse elettrico per l’asse 

indicato. 
Aslav INT  Numero dell’asse slave. 
Amast INT  Numero dell’asse master. 
Circ INT Lunghezza della circonferenza per l’asse slave in impulsi encoder (significativo solo 

se l’asse master è di tipo rotante; se l’asse slave è già stato settato di tipo rotante 
tale valore deve corrispondere a quello impostato nel blocco asse_rot). 
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Prc INT  Rapporto percentuale tra master e slave. Vediamo il significato dei valori: 

100 ®®®®  master e slave si muovono nello stesso modo (cioè ad uno spostamento di 
n cm del master corrisponde uno spostamento di n cm dello slave) 
-100 ®®®®   master e slave si muovono in modo opposto e percorrono la stessa 
distanza ma in versi opposti (cioè ad uno spostamento di n cm del master 
corrisponde uno spostamento di –n cm dello slave) 
0 ®®®®  disattivazione dell’asse elettrico 
valori positivi < 100 ®®®®  i due assi si muovono nella stessa direzione e gli 
spostamenti e le velocita’ sono in rapporto al valore impostato (in questo caso lo 
slave va piu’ piano del master, se Prc = 50 lo slave va a meta’ velocita’ del master 
e percorre distanze pari a meta’ di quelle del master) 
valori positivi > 100 ®®®®  i due assi si muovono nella stessa direzione e gli 
spostamenti e le velocita’ sono in rapporto al valore impostato (in questo caso lo 
slave va piu’ veloce del master, se Prc = 200 lo slave va al doppio della velocita’ del 
master e percorre distanze doppie di quelle del master) 
valori negativi > -100 ®®®®  i due assi si muovono in direzione opposta e gli 
spostamenti e le velocita’ sono (in valore assoluto) in rapporto al valore impostato 
(in questo caso lo slave va piu’ piano del master, se Prc = -50 lo slave va a meta’ 
velocita’ del master e percorre distanze pari a meta’ di quelle del master) 
valori negativi < -100 ®®®®  i due assi si muovono in direzione opposta e gli 
spostamenti e le velocita’ (in valore assoluto) sono in rapporto al valore impostato 
(in questo caso lo slave va piu’ veloce del master, se Prc = -200 lo slave va al 
doppio della velocita’ del master e percorre distanze doppie di quelle del master) 
 

Acc INT  Accelerazione utilizzata in fase di aggancio del master (se il blocco asseel viene 
attivato quando il master e’ in movimento) e in fase di disattivazione dell’asse 
elettrico e conseguente arresto dello slave. 

Sfas INT Sfasamento (Attualmente questo parametro non e’ utilizzato) 
Kp INT Costante proporzionale di posizione utilizzata nella formula di movimento dell’asse 

elettrico.  
Kv INT Costante proporzionale di velocita’ utilizzata nella formula di movimento dell’asse 

elettrico.  
   
Ok BOO E’ TRUE se il blocco e’ stato eseguito correttamente, e’ FALSE se si e’ verificato un 

errore. 
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Stato INT Indica lo stato interno del gestore asse (dell’asse slave). Valore intero che 
rappresenta tramite codici lo stato del movimento: 
 
            0 => FERMO 
 1 => MESSA IN STATO DI ATTESA FERMATA 
 2 => ATTESA FERMATA 
 3 => ARRESTO BRUSCO 
 4 => FERMATA EMERGENZA 
 5 => IN FERMATA EMERGENZA 
 6 => FERMATA CONTROLLATA 
 7 => IN FERMATA CONTROLLATA 
 8 => RILASCIATO 
 9 => ZERO VOLT 
          10 => ZERO MACCHINA 
          11 => MOVIMENTO IN VELOCITA©    
          12 => MOVIMENTO IN JOG 
          13 => ERRORE 
          14 => ATTIVAZIONE ASSE ELETTRICO 
          15 => DISATTIVAZIONE ASSE ELETTRICO 
          16 => ASSE ELETTRICO A REGIME 
. 

  N.B. I codici potrebbero subire modifiche a discrezione dell©Arteco spa. 
 
 
 
Descrizione: 
 
Questo blocco consente di agganciare elettricamente un asse (asse slave) ad un altro asse (asse master) in 
modo che quando il master esegue un movimento, lo slave ne esegua uno uguale in millimetri (a meno di un 
fattore percentuale). Se la percentuale è positiva i due movimenti avvengono nello stesso verso, se invece la 
percentuale è negativa lo slave si muove in verso opposto al master. Per disabilitare l’asse elettrico è 
sufficiente attivare il blocco con percentuale 0. 
Il parametro “sfasamento” attualmente non è utilizzato. Dal momento in cui i due assi vengono agganciati, si 
memorizza la posizione dei due assi nell’istante dell’aggancio e si applica il controllo di posizione a partire da 
esse. Se prima si esegue un posizionamento per “allineare” gli assi e poi si attiva il blocco asse elettrico, gli 
assi resteranno sempre allineati. Sull’asse master è possibile effettuare tutti i movimenti previsti dai blocchi. 
L’asse slave si muoverà di conseguenza. 
 
Il master può essere di tipo rotante o non rotante, in ogni caso lo slave viene automaticamente impostato 
dello stesso tipo del master. Se il master è rotante e lo slave è già stato impostato di tipo rotante la lunghezza 
della circonferenza deve essere la stessa già introdotta nel blocco asse_rot. 
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Importante:  
La lunghezza della circonferenza deve essere introdotta in impulsi. Questo poiché il blocco asse elettrico 
deve agganciare due assi tra loro garantendo un’elevata precisione. Poiché la lettura degli encoder che 
forniscono le quote è espressa in impulsi e successivamente trasformata in mm mediante operazioni 
matematiche, per non perdere in precisione e compromettere il funzionamento dell’asse elettrico, si è scelto 
di introdurre il parametro lunghezza della circonferenza in impulsi encoder. 
Se il blocco asseel viene attivato quando l’asse master è in movimento, durante la prima fase lo slave viene 
accelerato (usando come accelerazione il parametro impostato nel blocco) finché non raggiunge la velocità 
del master (a meno del fattore percentuale già descritto). Da questo momento i due assi vengono 
“agganciati” e si entra nella fase “asse elettrico a regime” in cui lo slave viene pilotato in base ai movimenti 
del master. 
 
Per comandare lo slave si utilizza la formula: 
comando = feedforward *  V(master) *  Prc + Kp *  Dpos + Kv *  Dvel 
dove Kp e Kv sono i parametri in ingresso al blocco asseel, mentre feedforward è il parametro PrcFd in 
ingresso al blocco Parasse.  
 
Al momento della disattivazione dell’asse elettrico, lo slave viene fermato generando una rampa con 
accelerazione pari al parametro Acc. 
Se durante un movimento l’asse master incontra un finecorsa (hardware o software), si ferma in rampa 
(come un normale asse), di conseguenza anche lo slave (che resta agganciato al master) si ferma 
generando una rampa. 
Se invece l’asse slave incontra un finecorsa (hardware o software) il master si ferma perché continuando il 
movimento lo slave andrebbe oltre il finecorsa. E’ questo l’unico caso in cui il master viene influenzato dai 
suoi slave, in tutti gli altri casi il master non si accorge di avere degli slave. 
 
In particolare: 
·  Se lo slave si sta muovendo in direzione positiva ed incontra il finecorsa di massima o si sta muovendo in 

direzione negativa ed incontra il finecorsa di minima, viene fermato in rampa con accelerazione di 
emergenza e disabilitato. 

·  Se lo slave si sta muovendo in direzione negativa e si attiva il finecorsa di massima o si sta muovendo in 
direzione negativa e si attiva il finecorsa di minima, viene fermato in rampa con accelerazione pari a 
quella di “aggancio“, sganciato dal master (riportato cioè a funzionamento normale), ma non disabilitato. 

·  Se lo slave si sta muovendo comandato da un asse esterno (il secondo asse è utilizzato solo per fornire il 
valore dell’encoder) ed incontra un finecorsa, viene fermato in rampa con accelerazione pari a quella di 
“aggancio”, sganciato dal master e disabilitato. 

 
Nei sistemi con più di due assi è possibile concatenare più assi elettrici. In ogni caso occorre ricordare che un 
master può avere numerosi slave, mentre uno slave può essere agganciato ad un solo master. Un asse 
slave, a sua volta, e in grado di costituire il master di un altro asse, in questo caso (essendo ogni slave 
strettamente agganciato al proprio master) pilotando il primo asse della catena, si muovono anche tutti gli 
assi sottostanti e l’attivazione di un finecorsa su un qualsiasi asse della catena, si ripercuote su tutti gli assi 
collegati. Non è possibile attivare dei blocchi di movimento sugli assi slave. 
Vediamo alcuni esempi di collegamenti master-slave possibili. 
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Argomenti: 
 
En BOO Ingresso per attivare il controllo dell’asse con uscita di coppia. 
NAsse INT Asse da attivare con controllo di coppia. 
CpMax INT Coppia massima fornita dall’azionamento erogata con un comando di 10 volt. 

Espressa in Nm moltiplicati per 1000.  
Es. 2,5Nm => 2500. 

KPM INT Costante proporzionale utilizzata dalla formula PID, dell’anello di velocità, durante 
un movimento con controllo di coppia. 

KPP INT Costante proporzionale utilizzata dalla formula PID, dell’anello di velocità, durante 
la regolazione ad asse fermo, in caso di controllo di coppia . 

KPV INT Costante proporzionale utilizzata per la correzione della velocità nel caso di 
movimento in velocità con controllo di coppia. 

KI INT Costante integrale applicata dal PID per l’anello di velocità, in caso di controllo di 
coppia. 

KD INT Costante derivativa applicata dal PID per l’anello di velocità, in caso di controllo di 
coppia. 

SmpRt INT Divisore per l’effetto dei parametri di regolazione del PID nell’anello di velocità in 
caso di controllo di coppia. 

CleEi BOO Attiva l©azzeramento dell©errore integrale, nell’anello di velocità del controllo di 
coppia, quando il comando cambia segno (inversione di direzione del moto). 

InLim INT Limite integrale. Valore massimo assunto dalla sola componente integrale nel 
calcolo dal PID nell’anello di velocità in caso di controllo di coppia.  
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ErrPr INT Indica Controllo di coppia per asse attivato con successo se vale 0, mentre indica 

controllo di coppia non attivato per errore se vale –1. 
Ok BOO Il fronte positivo indica l’attivazione con successo del controllo di coppia per l’asse 

specificato. 
   

 
 
 

Descrizione: 
 
Questo blocco permette di fornire all’azionamento un riferimento di coppia invece di un riferimento di velocità. 
Questo blocco, attivato in seguito a ParAsse, introduce un anello di controllo di velocità che permette alla 
scheda SU di pilotare azionamenti con ingresso di coppia invece che con ingresso di velocità. 
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LimPos            
 
 

 
 

Argomenti: 
 
En BOO Se attivo abilita la limitazione di posizione per l’asse scelto. 
Nasse INT  Numero asse. 
Max INT  Fine corsa temporaneo massimo. 

Espresso in mm deve essere moltiplicato per 1000.  
Es1. 2345,67mm => 2345670.  Es2. –147,6 => -147600 

Min INT Fine corsa temporaneo massimo. 
Espresso in mm deve essere moltiplicato per 1000.  
Es1. 2345,67mm => 2345670.  Es2. –147,6 => -147600 

Opz INT Non Usato 
   
OutE BOO Se TRUE indica blocco attivato e limitazione attiva. 
Lim BOO Se TRUE indica limite minimo o massimo raggiunto. 
 
 

Descrizione: 
 
Questo blocco consente di impostare, per un tempo limitato, due finecorsa, rispettivamente di minima e di 
massima, più restrittivi dei fine corsa selezionati in ParAsse. Questa limitazione è attiva per tutto il tempo che 
rimane TRUE l©ingresso En ed è segnalato anche dall©uscita OutEn. I valori inseriti negli ingressi Max e Min 
non possono essere esterni ai fine corsa software impostati in ParAsse, poichè la loro caratteristica è di 
essere più restrittivi. L©uscita Lim consente di sapere se la limitazione è stata raggiuta. E© possibile attivare il 
blocco con posizione dell©asse oltre i limiti impostati, in questo caso l©uscita Lim sarà subito attiva e saranno 
inibiti tutti i movimenti che porterebbero l©asse nella direzione in cui si è già raggiunto il fine corsa. La 
limitazione è rimossa ponendo l©ingresso En a FALSE. 
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Non è possibile: 
- attivare il blocco se l©asse è in movimento o comunque è indicato non FERMO o spento. 
- attivare il blocco per un asse non inizializzato. 
- impostare Max superiore a Fine Corsa massimo di ParAsse. 
- impostare Min inferiore a Fine Corsa minimo di ParAsse. 
- impostare Max minore di Min. 
- attivare il blocco se l©asse selezionato è uno slave di asse elettrico. 
- modificare Min o Max con ingresso En attivo. 
 
L©attivazione di asse elettrico potrebbe provocare un errore qualora l©asse master abbia la limitazione attivata. 
 
Il raggiungimento dei limiti impostati attiva l’uscita Lim ad indicare la situazione, ma NON disabilita l’asse e 
NON provoca un errore registrabile mediante workbench o rilevabile mediante blocco ReadErr. 
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SetAlgo            
 
 

 
 

Argomenti: 
 
En BOO Sul fronte positivo avvia l’impostazione dei parametri di un algoritmo prelevati da un 

array di variabili. 
Num INT Indica il numero di algoritmo da eseguire. Ogni numero indica un tipo diverso di 

algoritmo; l’elenco degli algoritmi supportati è riportato nella descrizione dettagliata 
del blocco, se Num=0, viene eliminato l’algoritmo relativo agli assi indicati nella 
maschera Assi. 

Assi INT Maschera contenente gli assi che saranno gestiti dall’algoritmo. Ogni bit indica un 
asse, dove il bit meno significativo (zero) indica l’asse X, il bit uno indica l’asse Y, 
fino al bit quattro che indica l’asse V.  

PVar INT Indica il numero della prima variabile contenente l©array di dati per l©esecuzione 
dell’algoritmo. Nel caso di variabile ISaGRAF�  indica il Virtual Address, nel caso di 
Variabile Virtuale ne indica il numero. 

Tvar INT Indica il tipo di variabile da cui estrarre i dati dell©array, inoltre indica se eventuali 
punti relativi alla traiettoria sono già presenti all’interno delle strutture della scheda  
oppure se sono contenuti nelle variabili. I valori possibili sono 0,1,2,3 (v. 
spiegazione dettagliata per ogni tipo di algoritmo). 

Opt INT Opzioni. Ingresso aggiuntivo con funzioni particolari a seconda del numero di 
algoritmo.  
Per l’algoritmo di camma booleana (Num=6) rappresenta il numero dell’uscita 
utente usata per la camma. 
Per gli algoritmi di autoapprendimento e riproduzione (Num=9, 10) rappresenta la 
maschera degli ingressi da apprendere e delle uscite da attivare (v. descrizione 
dettagliata degli algoritmi). 
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End BOO Indica se il blocco è in esecuzione o se è terminato, con o senza errore. 
Nalg INT Indica il numero dell’algoritmo di cui sto impostando i parametri. Per l’elenco degli 

algoritmi supportati si rimanda alla descrizione dettagliata. 
Mask INT Indica la maschera degli assi comandati dall’algoritmo che si sta parametrizzando. 
StAlg INT Stato di esecuzione. In base alla tabella indicata di seguito indica lo stato 

dell’algoritmo. 
0 =>  Non in esecuzione (terminato senza errori oppure non 

parametrizzato a causa di errori nei parametri). 
1 =>  Predisposizione trasferimento dati. 
2 =>  Trasferimento dati nelle strutture interne. 
3 =>  Esecuzione dei calcoli preliminari e restituzione di eventuali       

informazioni.    
4 =>  Terminata fase di impostazione parametri. 
5 =>  Inizio esecuzione algoritmo 
6 =>  Algoritmo a regime 
7 =>  Richiesta di stop algoritmo e attesa fermata  
8 =>  Algoritmo terminato 
9 =>  Non utilizzato 
10 =>  Segnalazione di errore. 
11 =>  Algoritmo fermato a causa di una richiesta dell’utente (operazione 

N. 2 ferma algoritmo). 
Err INT Segnalazione di eventuali errori. 

0 => Nessun errore.  
1 => Parametri del blocco errati. 
2 => Impossibile memorizzare i dati dell’algoritmo, la memoria riservata 

agli algoritmi è piena. 
3 => Almeno uno degli assi della maschera è già pilotato da un altro 

algoritmo.    
4 => Il numero di variabili contenenti i parametri dell’algoritmo è sbagliato. 
5 => Si è verificato un errore durante la copia delle variabili nelle strutture 

Interne. 
6 => Algoritmo inesistente 
7 => Numero di comando non disponibile 
8 => Non sussistono le condizioni per eseguire l’operazione richiesta. 
9 => Errore di comunicazione attraverso la dualport. 
10 => È stata richiesta un’operazione per un’asse rotante, su un asse 

lineare. 
11 => Si è attivato un finecorsa hardware o software su un asse slave 
12 => Manca il segnale di azionamento ok su un asse  
13 => Si è verificato errore di inseguimento su almeno uno degli assi 

dell’algoritmo  
14 => Superato tempo massimo di posizionamento al termine della 

traiettoria. (Solo per algoritmo N. 7 e N. 8 - generazione di 
traiettorie) 
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Descrizione: 
 
Questo blocco consente di impostare i dati per l’esecuzione di un algoritmo e di effettuare i calcoli preliminari. 
I dati sono prelevati da un array di variabili (di ISaGRAF o virtuali) e rappresentano parametri diversi in 
funzione del numero di algoritmo.  
Attualmente sono implementati i seguenti algoritmi: 
 
 
0. Attualmente non disponibile 

 
1. Algoritmo per incollatrice con generazione automatica della traiettoria ideale. 
 
2. Algoritmo di homing per l’asse master per incollatrice con generazione automatica della traiettoria (da 

richiamare prima dell’algoritmo N.1 con gli stessi parametri). 
 
3. Algoritmo per incollatrice con traiettoria definita da una serie di punti contenuti in un file ASCII e trasferiti 

alla scheda attraverso il protocollo MODBUS. 
 
4. Algoritmo di homing per l’asse master per incollatrice con traiettoria definita da punti (da richiamare 

prima dell’algoritmo N. 3 con gli stessi parametri). 
 
5. Camma Elettronica: l’algoritmo prevede uno o più assi slave che dipendono da un asse master secondo 

una traiettoria definita da punti. Tali punti possono essere contenuti in un file ASCII scaricato nella 
scheda mediante MODBUS oppure possono essere memorizzati in variabili (di ISaGRAF o virtuali) come 
i parametri di configurazione. 

 
6. Camma booleana: l’algoritmo prevede di far variare un’uscita utente in funzione della posizione di un 

asse master. I valori in corrispondenza dei quali avvengono le transizioni dell’uscita possono essere 
forniti alla scheda tramite un file ASCII mediante MODBUS o attraverso delle variabili (ISaGRAF o 
virtuali). 

 
7. Generazione di una traiettoria data una serie di punti: l’algoritmo esegue dei calcoli per ottimizzare la 

traiettoria in funzione delle velocità e delle accelerazioni impostate come parametri. La caratteristica 
principale dell’intero movimento è quella di essere eseguito nel minor tempo possibile dati i vincoli 
imposti. Gli assi interessati (fino a 6) si muovono percorrendo una traiettoria interpolata linearmente tra 
un punto e l’altro, e si raccordano in modo ottimo in prossimità dei punti passati come parametri. 

 
8. Generazione di una traiettoria data una serie di punti da seguire utilizzando il movimento di due bracci 

meccanici vincolati: l’algoritmo esegue dei calcoli per ottimizzare la traiettoria in funzione delle velocità e 
delle accelerazioni impostate come parametri. La caratteristica principale dell’intero movimento è quella 
di essere eseguito nel minor tempo possibile dati i vincoli imposti. Il punto mobile si muove nel piano 
cartesiano percorrendo una traiettoria interpolata linearmente tra un punto e l’altro, e raccordata in modo 
ottimo in prossimità dei punti passati come parametri. 

 
9. Autoapprendimento di una serie di punti con un tempo di campionamento impostabile da parametro. Ad 

ogni campionamento è possibile autoapprendere la quota degli assi (da uno a 6) e lo stato degli ingressi 
(massimo otto). I valori ottenuti vengono memorizzati nelle variabili virtuali e possono essere utilizzati per 
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riprodurre il movimento ed attivare le uscite secondo lo stato degli ingressi memorizzato (v. algoritmo N. 
10) .   

 
10. Riproduzione di un movimento attraverso una serie di quote autoapprese in precedenza mediante 

algoritmo N. 9 o memorizzate nelle variabili virtuali ed attivazione di uscite secondo lo stato di ingressi 
memorizzato in precedenza con lo stesso metodo.  

 
11. Rotativa. Solo per scheda SU212 e SUMD. Nel modo a retini l’asse slave viene pilotato in modo che al 

verificarsi di un segnale esterno lo slave “aggancia” l’asse master in una particolare posizione ed esegue 
il successivo tratto in asse elettrico. Nel modo continuo l’asse slave segue sempre il master in asse 
elettrico. L’asse master puó essere o non essere pilotato dal nostro controllo, in ogni caso ne viene letta 
la quota.  

 
 
Sul fronte positivo dell’ingresso En è avviata la copia delle variabili dell’algoritmo nelle strutture interne del 
processore. La prima variabile è indicata dai parametri Pvar (numero variabile) e Tvar (tipo variabile) ed 
indica il numero di variabili consecutive, relative ai parametri di configurazione. Questo numero si riferisce 
unicamente ai parametri di configurazione, non si deve tenere conto di eventuali altre variabili che 
contengano i punti della traiettoria da generare. 
Al termine della copia sono eseguiti i calcoli preliminari e nel caso in cui debbano essere restituiti dei valori, 
essi sono memorizzati nelle variabili dell’array utilizzato per lo scambio dati. 
 
La variabile Tvar oltre a stabilire se per i parametri di configurazione sono utilizzate le variabili di ISaGRAF o 
le variabili virtuali, permette di decidere se l’algoritmo usa delle altre variabili per definire i punti della 
traiettoria. Per i valori della variabile Tvar si rimanda alla descrizione dettagliata degli algoritmi. 
 
L’ingresso Assi contiene la maschera degli assi che saranno pilotati dall’algoritmo. In una scheda possono 
essere in esecuzione contemporaneamente algoritmi diversi su assi diversi o anche algoritmi uguali (cioè 
dello stesso tipo) su assi diversi. Non possono essere in esecuzione più algoritmi su uno stesso asse. Per 
questo motivo al momento dell’impostazione dei parametri si effettua il controllo sulla situazione attuale. Se 
sono già stati impostati i dati per un algoritmo che comanda un asse della maschera Assi, anche se tale 
algoritmo non è attualmente in esecuzione (cioè non è stato ancora lanciato il comando GoAlgo), non è 
possibile impostare i parametri per il nuovo algoritmo e il blocco SetAlgo genera un errore. Per 
parametrizzare un nuovo algoritmo occorre prima rimuovere il precedente algoritmo attivando Setalgo con 
Num=0 oppure con il blocco GoAlgo. 
 
Per individuare in modo univoco un algoritmo occorre specificare il numero (che rappresenta il tipo di 
algoritmo da eseguire) e la maschera degli assi coinvolti. Il solo numero non identifica l’algoritmo perché 
potrebbero essere presenti algoritmi con lo stesso numero applicati ad assi diversi. 
Analogamente in fase di eliminazione di un algoritmo, occorre specificare numero=0 e nella maschera Assi 
indicare gli assi relativi all’algoritmo che si vuole eliminare.  
Nel caso di algoritmo n. 6 (camma booleana) la maschera assi slave deve essere zero poiché non vi sono 
assi slave legati alla posizione del master; l’ingresso Opt deve riportare il numero dell’uscita utente che si 
desidera pilotare (compresa tra 0 e 7). Dal momento che potrebbero essere in esecuzione 
contemporaneamente più algoritmi di tipo camma booleana, che pilotano diverse uscite collegate allo stesso 
asse master o ad assi diversi, per individuare univocamente l’algoritmo occorre fornire oltre alla maschera 
assi (che deve essere 0), anche il valore di Opt (numero dell’uscita pilotata).  
 
Per gli algoritmi di autoapprendimento e riproduzione l’ingresso Opt rappresenta la maschera degli ingressi 
da apprendere e delle uscite da attuare.  
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Per gli altri tipi di algoritmi l’ingresso Opt non è utilizzato. 
 
L’uscita End indica se il blocco sta eseguendo le operazioni di parametrizzazione per un algoritmo. Vale 
FALSE durante l’esecuzione mentre vale TRUE al termine dell’impostazione dei parametri.  
 
L’uscita StAlg fornisce alcune informazioni sullo stato di esecuzione del blocco. Più precisamente consente di 
sapere se l’esecuzione è terminata con o senza errori, oppure se è in corso il trasferimento delle variabili 
nella memoria interna.  
Se avviene un errore durante la fase di impostazione parametri, l’algoritmo non viene parametrizzato, l’uscita 
StAlg vale 0 e viene generato un errore per tutti gli assi interessati dall’algoritmo.  
È possibile avviare l’esecuzione dell’algoritmo tramite il blocco GoAlgo quando l’uscita End vale TRUE e 
l’uscita StAlg vale 4. 
 
L’uscita Err fornisce alcune informazioni aggiuntive sul tipo di errore occorso durante l’esecuzione del blocco. 
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Argomenti: 
 
En BOO Sul fronte positivo (o sul livello nel caso di visualizzazione) esegue l’operazione 

richiesta. 
TyOP INT Tipo di operazione richiesta. 

0 => Visualizza lo stato di un algoritmo. Questa operazione (a differenza 
delle altre) è attiva sul livello dell’ingresso En. 

1 => Avvia l’esecuzione di un algoritmo che deve essere stato 
parametrizzato correttamente in precedenza con il blocco SetAlgo. 

2 => Ferma l’esecuzione di un algoritmo. 
3 => Cancella tutte le impostazioni di un algoritmo. 
4 => Non usato 
5 => Riprendi l’esecuzione dell’algoritmo (solo per algoritmo N. 7 e N. 8 -

generazione di traiettoria - fermato con l’operazione 2) 
6 => Cambia il valore di un parametro durante l’esecuzione dell’algoritmo 

(solo per algoritmo N. 7 e N. 8 - generazione di traiettoria - per 
cambiare l’overfeed al volo, v. spiegazioni dettagliate e per algoritmo 
N. 11 – rotativa – per cambiare alcuni parametri al volo. In questo 
caso è attivo sul livello) 

7 => Non usato  
8 => Non usato  
9 => Ferma l’esecuzione di tutti gli algoritmi 
10 => Cancella tutte le impostazioni di tutti gli algoritmi 
11 =>  (Solo per algoritmo N. 11 - rotativa). Resetta la segnalazione di 

errore eccessivo. 
 

Num INT Indica il numero di algoritmo da eseguire o da fermare. Ogni numero indica un tipo 
diverso di algoritmo; l’elenco degli algoritmi supportati è riportato nella descrizione 
dettagliata del blocco. 

Assi INT Maschera contenente gli assi gestiti dall’algoritmo. Ogni bit indica un asse, dove il 
bit meno significativo (zero) indica l’asse X, il bit uno indica l’asse Y, fino al bit 
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cinque che indica l’asse W. Nel solo caso di TyOp=6 (cambiamento di valore al 
volo) per l’algoritmo N. 11 (rotativa) Assi indica il numero della variabile da variare 
online. 

Opt INT Opzioni. Ingresso aggiuntivo con funzioni particolari (dipendenti del numero di 
algoritmo). Per l’algoritmo di camma booleana (Num=6) rappresenta il numero 
dell’uscita utente usata per la camma; per gli algoritmi di  generazione di traiettoria 
(N. 7 e N. 8) contiene il nuovo valore dell’overfeed (v. spiegazioni dettagliate). Per 
la Rotativa (Num=11) con TyOp=6 contiene il numero del parametro da cambiare al 
volo.  

   
Nalg INT Indica il numero dell’algoritmo in esame. Per l’elenco degli algoritmi supportati si 

rimanda alla descrizione dettagliata. 
Mask INT Indica la maschera degli assi comandati dall’algoritmo che si sta esaminando. 
StAlg INT Stato di esecuzione. In base alla tabella che segue indica lo stato dell’algoritmo. 

0 => Non in esecuzione (terminato senza errori oppure non è stato 
possibile parametrizzare l’algoritmo a causa di un errore nei 
parametri). 

1 => Predisposizione trasferimento dati. 
2 => Trasferimento dati nelle strutture interne. 
3 => Esecuzione dei calcoli preliminari e restituzione di eventuali 

informazioni.    
4 => Terminata fase di impostazione parametri. 
5 => Start esecuzione algoritmo. 
6 => Algoritmo a regime. 
7 => Richiesta di stop algoritmo e attesa fermata. 
8 => Algoritmo terminato. 
9 => Non utilizzato. 
10 => Segnalazione di errore. 
11 => Algoritmo fermato a causa di una richiesta dell’utente (operazione N. 

2 ferma algoritmo) 
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Err INT Segnalazione di eventuali errori dell’algoritmo. 
0 => Nessun errore.  
1 => Parametri del blocco errati. 
2 => Impossibile memorizzare i dati dell’algoritmo, la memoria riservata 

agli algoritmi è piena. 
3 => Almeno uno degli assi della maschera è già pilotato da un altro 

algoritmo.    
4 => Il numero di variabili contenenti i parametri dell’algoritmo è sbagliato. 
5 => Si è verificato un errore durante la copia delle variabili nelle strutture 

interne. 
6 => L’algoritmo indicato non è stato trovato. 
7 => L’operazione richiesta non è prevista. 
8 => Non sono verificate le condizioni per eseguire l’operazione richiesta. 
9 => Errore di comunicazione attraverso la dualport 
10 => È stata richiesta un’operazione per un’asse rotante, su un asse 

lineare. 
11 => Si è attivato un finecorsa hardware o software su un asse  
12 => Manca il segnale di azionamento ok su un asse  
13 => Si è verificato errore di inseguimento su almeno uno degli assi 

dell’algoritmo  
14 => Superato tempo massimo di posizionamento al termine della 

traiettoria. (Solo per algoritmo N. 7 e N. 8 - generazione di 
traiettorie) 

 
   
Info INT Restituisce le informazioni aggiuntive relative all’algoritmo in esame. Ogni algoritmo 

può prevedere informazioni diverse (vedi descrizione dettagliata dei singoli 
algoritmi). 

Npun INT Restituisce il numero del punto che è stato raggiunto 
Esec BOO Restituisce lo stato di esecuzione dell’algoritmo. 

0 => Non in esecuzione 
1 => In esecuzione 
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Descrizione: 
 
Questo blocco consente effettuare diverse operazioni sugli algoritmi. 
 
Visualizzazione: consente di visualizzare i dati di un algoritmo. Questa operazione è attiva sul livello 
dell’ingresso di abilitazione del blocco e restituisce lo stato di esecuzione, e le informazioni relative 
all’algoritmo. Se per tale algoritmo non sono stati impostati i parametri (cioè se non è stato attivato il blocco 
SetAlgo con il numero e la maschera degli assi attuale) le uscite Nalg e Mask restituiscono 0 (algoritmo non 
trovato), in tutti gli altri casi restituiscono il numero e la maschera dell’algoritmo. 
 
Per individuare in modo univoco un algoritmo occorre specificare il numero (che rappresenta il tipo di 
traiettoria richiesta) e la maschera degli assi coinvolti. Il solo numero non identifica l’algoritmo perché 
potrebbero essere presenti algoritmi con lo stesso numero applicati ad assi diversi.    
 
Esecuzione di un algoritmo. È un’operazione attiva sul fronte dell’abilitazione. Dopo aver eseguito i controlli 
necessari (parametrizzazione avvenuta, assi pronti per essere pilotati dall’algoritmo), ha inizio l’esecuzione 
dell’algoritmo. Da questo momento in poi gli assi indicati nella maschera sono comandati dall’algoritmo e non 
rispondono ad eventuali comandi inviati tramite altri blocchi di movimento (Xmove, Vmove,…).  
 
 
Stop Esecuzione di un algoritmo. Solo per gli algoritmi 7,8,10 e 11. È un’operazione attiva sul fronte 
dell’abilitazione. Dopo aver eseguito i controlli necessari l’algoritmo viene fermato. Da questo momento in poi 
gli assi indicati nella maschera sono nuovamente a disposizione dell’utente e possono essere comandati 
tramite i blocchi di movimento (Xmove, Vmove,…). Per parametrizzare un diverso algoritmo, su uno di tali 
assi occorre rimuovere l’algoritmo (con il blocco Setalgo con Num=0 o con GoAlgo e TyOp=3) prima di 
richiamare il blocco SetAlgo con i nuovi parametri. 
Nel caso di algoritmo N. 7 o N. 8 (generazione di traiettoria) la fase di fermata degli assi occupa un intervallo 
di tempo definito da un parametro e il punto di lavoro si muove sempre sulla traiettoria definita (v. descrizione 
dettagliata).  
Nel caso di algoritmo N. 10 (riproduzione di traiettoria) il punto di lavoro si muove sulla traiettoria definita e 
riproduce un numero di punti indicato da un parametro riducendo progressivamente la velocità fino a fermarsi 
(v. descrizione dettagliata).  
Al termine dell’operazione l’algoritmo è nello stato 11 ed è possibile ripartire dalla posizione raggiunta, fino al 
completamento della traiettoria richiamando l’operazione 5 (riprendi algoritmo). In alternativa è possibile 
riposizionare gli assi sul punto di partenza e ripetere l’intera traiettoria (operazione 1, avvia algoritmo) o 
rimuovere l’algoritmo (operazione 3). 
Nel caso di algoritmo N. 11 Una volta fermato l’algoritmo deve ripartire da capo, non è possibile continuare 
con l’operazione N. 5. 
 
 
Rimozione di un algoritmo. È un’operazione attiva sul fronte dell’abilitazione. Gli assi coinvolti sono 
definitivamente rilasciati dall’algoritmo e resi disponibili per altri algoritmi.  
 
Ripresa di un algoritmo. Solo per algoritmi N. 7 e N. 8 (generazione di traiettoria) e N. 10 (Riproduzione di 
traiettoria). Una volta fermato un algoritmo con l’operazione N. 2 è possibile riprendere l’esecuzione della 
traiettoria, dal punto in cui si è arrivati fino al completamento. 
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Cambiamento di un parametro durante l’esecuzione di un algoritmo. Per algoritmo N. 7 e N. 8 
(generazione di traiettoria) è possibile variare il valore di overfeed mentre l’algoritmo è in esecuzione; la 
traiettoria individuata sarà percorsa più o meno velocemente a seconda del nuovo valore di overfeed. (vedi 
descrizione dettagliata dei parametri). 
Per l’algoritmo N. 11 (rotativa) è possibile variare alcuni parametri mentre l’algoritmo è in esecuzione. In tale 
caso l’ingresso Assi indica il numero del parametro da variare e l’ingresso opt contiene il nuovo valore. In 
questo caso il blocco agisce a livello e le variazioni del parametro, anche se significative vengono applicate 
gradualmente a piccoli step. 
 
Stop Esecuzione di tutti gli algoritmi. È un’operazione attiva sul fronte dell’abilitazione. Dopo aver eseguito 
i controlli necessari sono fermati tutti gli algoritmi attualmente in esecuzione. Da questo momento in poi gli 
assi indicati nelle maschere sono nuovamente a disposizione dell’utente e possono essere comandati tramite 
i blocchi di movimento (Xmove, Vmove,…).  
 
Rimozione di tutti gli algoritmi. È un’operazione attiva sul fronte dell’abilitazione. Vengono effettuati i 
controlli sullo stato degli algoritmi: se c’è anche un solo algoritmo in esecuzione, il comando viene abortito, se 
invece non ci sono algoritmi in esecuzione, tutte le impostazioni relative agli algoritmi vengono resettate. 
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MovCirc            
 

 
Argomenti: 
 
En BOO Sul fronte positivo avvia il movimento di interpolazione circolare richiesto in base 

agli altri dati del blocco. 
Assi INT Maschera contenente gli assi interessati dall’interpolazione. Ogni bit indica un asse 

da avviare, dove il bit meno significativo (zero) indica l’asse X, il bit uno indica 
l’asse Y, fino al bit cinque che indica l’asse W.  

CodI INT Codice dell’interpolazione richiesta. 
0 => Non abilitato. 
1 => Lancia movimenti in interpolazione circolare su due assi nota la destinazione e 

un punto intermedio forniti in quote assolute.  
2 => Lancia movimenti in interpolazione circolare su due assi nota la destinazione e 

un punto intermedio forniti in quote relative. 
3 =>Lancia movimenti in interpolazione circolare su due assi noti due punti della 

circonferenza in quote assolute e l’angolo finale da raggiungere. 
4 => Lancia movimenti in interpolazione circolare su due assi noti due punti della 

circonferenza in quote relative e l’angolo finale da raggiungere. 
5 => Lancia movimenti in interpolazione circolare su due assi note le coordinate del 

centro in  quote assolute e l’angolo finale da raggiungere. 
6 => Lancia movimenti in interpolazione circolare su due assi note le coordinate del 

centro in  quote relative e l’angolo finale da raggiungere. 
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D1 INT Quota per il primo asse da interpolare. Questo parametro assume un significato 

diverso in funzione del parametro CodI (Si veda la descrizione dettagliata del 
blocco). Espressa in mm moltiplicati per 1000. 
Es. 100mm => 100000. 

D2 INT Quota per il secondo asse da interpolare. Questo parametro assume un significato 
diverso in funzione del parametro CodI (Si veda la descrizione dettagliata del 
blocco). Espressa in mm moltiplicati per 1000. 
Es. 100mm => 100000. 

P1 INT Quota per il primo asse da interpolare. Questo parametro assume un significato 
diverso in funzione del parametro CodI (Si veda la descrizione dettagliata del 
blocco). Espressa in mm moltiplicati per 1000. 
Es. 100mm => 100000. 

P2 INT Quota per il secondo asse da interpolare. Questo parametro assume un significato 
diverso in funzione del parametro CodI (Si veda la descrizione dettagliata del 
blocco). Espressa in mm moltiplicati per 1000. 
Es. 100mm => 100000. 

Nrot INT Numero delle rotazioni complete da eseguire. (Si veda la descrizione dettagliata del 
blocco) 

Alfa INT Angolo da percorrere. Questo parametro assume un significato diverso in funzione 
del parametro CodI (Si veda la descrizione dettagliata del blocco). Espresso in 
gradi moltiplicati per 1000. 
Es. 90 gradi => 90000. 

Vel INT Velocità del punto interpolato lungo la traiettoria durante il movimento. Espresso in 
mm/sec deve essere assegnato moltiplicato per 1000. 
Es. 700mm/sec => 700000.  

Acc INT Accelerazione del punto interpolato lungo la traiettoria durante le rampe. 
Espresso in mm/(sec*sec) deve essere assegnato moltiplicato per 1000. 
Es. 1000mm/(sec*sec) => 1000000.  

   
InEs BOO Indica se il movimento è ancora in corso. TRUE indica movimento in esecuzione, 

FALSE movimento terminato. 
Stato INT Indica lo stato interno del gestore asse. Valore intero che rappresenta tramite 

codici lo stato del movimento: 
            0 => FERMO 
 1 => MESSA IN STATO DI ATTESA FERMATA 
 2 => ATTESA FERMATA 
 3 => ARRESTO BRUSCO 
 4 => FERMATA EMERGENZA 
 5 => IN FERMATA EMERGENZA 
 6 => FERMATA CONTROLLATA 
 7 => IN FERMATA CONTROLLATA 
 8 => RILASCIATO 
 9 => ZERO VOLT 
          10 => ZERO MACCHINA 
          11 => MOVIMENTO IN VELOCITA©    
          12 => MOVIMENTO IN JOG 
          13 => ERRORE 
 

  N.B. I codici potrebbero subire modifiche a discrezione dell©Arteco SpA. 
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Descrizione: 
 
Questo blocco consente di eseguire movimenti di interpolazione circolare su due assi fornendo i dati 
necessari per determinare la traiettoria circolare, la velocità a regime e l’accelerazione per raggiungerla e per 
fermarsi.  
I parametri D1 e P1 che rappresentano le coordinate sono riferiti al “primo asse interpolato”, i parametri D2 e 
P2 sono riferiti al “secondo asse interpolato”. 
Il primo asse interpolato è quello con il numero minore presente nella maschera assi. 
 
Es: Assi = 3 (00000011 binario) -> (primo asse = 0; secondo asse = 1) 
      Assi = 5 (00000101 binario) -> (primo asse = 0; secondo asse = 2) 
      Assi = 10 (00001010 binario) -> (primo asse = 1; secondo asse = 3)  
 
Il codice CodI permette di scegliere il tipo di dati necessari per generare la traiettoria e può assumere i 
seguenti valori: 
 
0 => Non abilitato. 
1 => Viene percorso un arco di circonferenza a partire dalla posizione attuale, fino alla destinazione (di cui i 

parametri D1 e D2 rappresentano le coordinate) e passando per un ulteriore punto P (di cui i parametri 
P1 e P2 rappresentano le coordinate). Tutte le coordinate sono posizioni assolute. Il parametro Nrot 
rappresenta il numero di circonferenze complete che vengono percorse prima di fermarsi nel punto di 
destinazione. Il parametro alfa non ha significato. 
Se Nrot vale 0 viene percorso un arco di circonferenza < 360 gradi che comprende il punto di 
passaggio P;  
se Nrot > 0 vengono percorsi Nrot giri completi più un arco che comprende il punto P;  
se Nrot = -1 viene percorso un arco < 360 gradi che non comprende il punto P;  
se Nrot <-1 vengono percorsi (Nrot - 1) giri completi più un arco di circonferenza che non comprende il 
punto P.  

2 => Modalità analoga alla 1 ma in questo caso tutte le quote (D1, D2, P1, P2) sono da considerarsi relative 
rispetto alla posizione attuale. 
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3 => La circonferenza è individuata dalla posizione attuale, dal punto D (di coordinate D1 e D2) e dal punto P 
(di coordinate P1 e P2). Tutte le coordinate sono posizioni assolute. 
Il punto interpolato si muove su tale circonferenza e compie un arco totale pari al numero di rotazioni 
complete (parametro Nrot) più l’angolo impostato nel parametro alfa che può essere positivo o 
negativo. Se Nrot>0 il verso di percorrenza della circonferenza è tale da incontrare prima il punto P e 
successivamente D, viceversa se Nrot<0.  

4 => Modalità analoga alla 3 ma in questo caso tutte le quote (D1, D2, P1, P2) sono da considerarsi relative 
rispetto alla posizione attuale. 

5 => La circonferenza è individuata dalla posizione attuale e dalle coordinate del centro (parametri D1 e D2). 
Il punto interpolato si muove su tale circonferenza e compie un arco totale pari al numero di rotazioni 
complete (parametro Nrot) più l’angolo impostato nel parametro alfa che può essere positivo o 
negativo. Se Nrot>0 il verso di percorrenza della circonferenza è positivo (cioè rappresentando in 
ascissa l’asse con numero minore e in ordinata quello con numero maggiore, il punto si muove nel 
verso antiorario), viceversa se Nrot<0. I parametri P1 e P2 non sono utilizzati. 

� � � ��� �
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6 => Modalità analoga alla 5 ma in questo caso tutte le quote (D1, D2) sono da considerarsi relative rispetto 
alla posizione attuale. 

 
 
La destinazione finale è influenzata dalla gestione origini. Vedi blocco GstOrg. 
 
In qualsiasi modalità se i parametri passati (P1, P2, D1, D2) non consentono di individuare una circonferenza 
si genera errore. Questo può accadere se il punto di destinazione coincide con il punto di partenza o con il 
punto di passaggio, se il punto di passaggio coincide con la destinazione,  oppure se i tre punti giacciono su 
una retta. 
In ogni caso per migliorare la precisione della traiettoria si consiglia di impostare dei punti distanti tra loro, in 
caso di punti molto vicini l’errore di approssimazione potrebbe generare una traiettoria meno precisa.  
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Argomenti: 
 
 
En BOO Posto a TRUE abilita l’utilizzo delle rampe ad S. 
NAsse INT Numero dell’asse per il quale si vuole abilitare l’uso delle rampe ad S. 
ModUt INT Tipo di utilizzo delle rampe ad S. I valori possibili sono: 

0 �  Rampe ad S MAI utilizzate. 
1 �  Rampe ad S utilizzate solo per il movimento successivo. 
2 �  Rampe ad S utilizzate sempre (con i blocchi che lo consentono). 

Jerk INT Valore di Jerk da utilizzare nei movimenti. Il valore deve essere espresso in 
mm/(sec*sec*sec) ed assegnato moltiplicato per 1000. 

JMax INT Limite massimo del jerk (vedi pagine seguenti). Il valore deve essere espresso in 
mm/(sec*sec*sec) ed assegnato moltiplicato per 1000. 

Par INT Ingresso inutilizzato. 
   
Ok BOO Viene posto a TRUE se l’operazione di attivazione delle rampe ad S ha avuto esito 

positivo. 
Er INT Codice errore. I valori possibili sono attualmente: 

0 �  Nessun errore. 
1 �  Uno o più parametri in ingresso hanno un valore errato. 
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PrctS INT Assegnati i parametri caratteristici del movimento (velocità, accelerazione e jerk) e 

la destinazione, il parametro PrctS rappresenta il “grado di deformazione ad S” 
della curva che rappresenta l’andamento della velocità dell’asse, rispetto al caso 
limite di andamento trapezoidale (vedi fig.1).   
I valori assunti da tale parametro possono variare tra 0 e 100. 
PrctS = 0 : durante la fase di accelerazione il valore dell’accelerazione è costante al 
valore fissato, mentre la velocità aumenta linearmente nel tempo (andamento 
analogo per la fase di decelerazione). 
PrctS = 100 : durante la fase di accelerazione il valore dell’accelerazione varia 
linearmente nel tempo, mentre la velocità aumenta con andamento quadratico. In 
questa fase non è presente alcun tratto in cui l’accelerazione è costante e la 
velocità lineare nel tempo. 
Nei casi intermedi sono presenti sia tratti in cui l’accelerazione varia linearmente 
nel tempo, che tratti in cui l’accelerazione è costante; e, quindi, sono presenti sia 
tratti in cui la velocità aumenta con andamento quadratico, che lineare. 

�
�
�
�

�
Fig.1 

�
� �

Descrizione: 
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Il blocco RampaS  consente di utilizzare le rampe ad S (al posto delle tradizionali rampe trapezoidali) nei 
movimenti avviati dai blocchi: Xmove, Rmove, XmovOpen, Jog, XmovObst e GoPrgMov. 
Una volta attivate le rampe ad S anche i cambi di velocità e destinazione (attivati dai blocchi ChgVel e 
ChgDst) e l’arresto dell’asse (StopAsse) avvengono con rampe ad S. 
I movimenti avviati da tutti gli altri blocchi utilizzano sempre rampe trapezoidali (anche se l’ingresso ModUt ha 
valore 2). 
 
Utilizzando le rampe trapezoidali, durante la fase di accelerazione il valore dell’accelerazione (e quindi 
della coppia) viene mantenuto costante. Ciò significa che alla partenza tutta la coppia necessaria viene 
applicata all’asse istantaneamente, mentre, una volta raggiunta la velocità di regime, questa viene diminuita 
di nuovo istantaneamente (jerk con andamento impulsivo).   
Variando la coppia in modo così istantaneo è facile che si inneschino delle oscillazioni che facciano vibrare 
l’asse. 
 
Utilizzando le rampe ad S si evita tale problema in quanto viene posto un limite alle variazioni 
dell’accelerazione e, quindi, alle variazioni della coppia applicata all’asse. 
Ciò viene fatto assegnando oltre al valore della velocità e dell’accelerazione, anche il valore del jerk che 
rappresenta appunto la derivata dell’accelerazione. In questo modo il valore della coppia da utilizzare durante 
l’accelerazione non viene raggiunta istantaneamente, ma gradatamente nel tempo. 
  
Come già detto, una volta attivato il blocco RampaS il movimento successivo (o tutti movimenti, se ModUt=2) 
viene eseguito con rampa ad S. Una volta assegnati destinazione, velocità e accelerazione l’andamento della 
traiettoria eseguita dipenderà dal valore del jerk: 
 
 

·  Fissando un valore di jerk elevato, l’accelerazione (e quindi la coppia) varia velocemente e si 
porta rapidamente al valore massimo fissato. In questo caso quindi anche se la partenza e 
l’arresto dell’asse saranno più “morbidi” rispetto al caso trapezoidale, quasi tutta la fase di 
accelerazione e decelerazione avviene con accelerazione costante (vedi fig.2). 

 
 
 

 
 

Fig.2 
 
 
 

·  Diminuendo il valore del jerk l’accelerazione varia più lentamente. In questo modo l’asse impiega 
più tempo per raggiungere il valore dell’accelerazione massima fissato per il movimento, e, 
quindi, il valore di coppia per l’accelerazione. In questo modo le fasi di partenza e di arresto sono 
più “morbide” in quanto le fasi ad accelerazione non costante sono predominanti (vedi fig. 3). 
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Fig.3 
 
 
 

·  Diminuendo ulteriormente il valore del jerk può capitare di non riuscire a raggiungere il valore 
dell’accelerazione massima fissata. In questo caso l’accelerazione e la coppia variano sempre 
linearmente nel tempo, permettendo di ottenere fasi di partenza e di arresto estremamente 
“dolci” (vedi fig.4). 

 
 
 
 

 
 

Fig.4 
 

 
Dal confronto delle figure 2, 3 e 4, per le quali sono stati mantenuti costanti i valori dell’accelerazione, della 
velocità massima e della destinazione, si possono fare alcune considerazioni.  
 

1. Al diminuire del jerk l’andamento della velocità presenta variazioni più “dolci”. Diminuisce 
quindi la probabilità di avere vibrazioni dell’asse durante le fasi di partenza e di arresto. Ciò 
è dovuto al fatto che si limitano le variazioni della coppia. 

  
2. Al diminuire del jerk diminuisce la durata dei tratti ad accelerazione costante (si può arrivare 

anche al caso limite in cui l’accelerazione massima non viene raggiunta). Le fasi di partenza e 
di arresto hanno una durata maggiore. 

 
3. Al diminuire del jerk, le fasi di partenza e di arresto hanno una durata maggiore, diventa più 

breve il tratto a velocità massima costante (si può arrivare anche al caso limite in cui la velocità 
massima non viene raggiunta). Complessivamente quindi per raggiungere la destinazione 
fissata occorre un tempo maggiore. 
Negli esempi riportati per raggiungere la stessa destinazione, al diminuire del jerk, occorrono 
prima 1,5 sec (jerk=2940 mm/sec^3), poi 1,75 sec (jerk=980 mm/sec^3) ed infine 2 sec 
(jerk=490 mm/sec^3). 

  
 
 
Come già detto in precedenza, attivando le rampe ad S, anche lo stop dell’asse ed il cambio al volo di 
destinazione e di velocità avvengono con rampe ad S. Precisamente: 
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Lo stop dell’asse (attivato dal blocco StopAsse) avviene con rampa ad S con PrctS=100 e utilizzando il 
valore di jerk impostato col blocco Rampas. Nel caso in cui ciò comportasse l’utilizzo di una accelerazione 
superiore a quella di emergenza, viene modificato il valore del jerk al fine di utilizzare quest’ultima. 
 
 
Il cambio “al volo” della destinazione (attivato dal blocco ChgDst) viene eseguito con rampa ad S e con 
andamento (cioè valore di PrctS) e valore di accelerazione uguale  a quelli che caratterizzano la fase di 
partenza dell’asse. 
In figura 5 e 6 sono riportati gli andamenti delle velocità in due casi di particolari cambi di destinazione. 
 
 

 
 

Fig.5 
 

In figura 5 è riportato l’andamento della velocità nel caso in cui il comando di cambio della destinazione viene 
dato  mentre l’asse è già in fase di decelerazione. In questo caso l’asse prosegue con velocità costante per 
fermarsi alla nuova destinazione con una rampa ad S con andamento simile a quella della fase di 
accelerazione. 

 

 
Fig.6 

 
In figura 6 è riportato l’andamento della velocità nel caso in cui il comando di cambio della destinazione viene 
dato mentre l’asse è ancora in fase di accelerazione. In questo caso l’asse inizia a decelerare per fermarsi 
alla nuova destinazione con una rampa ad S con andamento simile a quello della fase di accelerazione. Se 
ciò non è possibile (nel caso in cui la nuova destinazione fosse troppo vicina) l’arresto avviene con un valore 
di accelerazione superiore e stesso valore di PrctS. 
 
  
Il cambio “al volo” della velocità (attivato dal blocco ChgVel) viene eseguito con rampa ad S con un valore di 
PrctS=100 e di accelerazione uguale  a quello che caratterizza la fase di partenza dell’asse. 
In figura 7 è riportato un esempio di cambio al volo della velocità con rampe ad S. 
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Fig.7 
 
 

Come si può vedere le fasi di cambio di velocità e di arresto hanno una durata leggermente superiore a 
quella della partenza. Tale differenza scompare fissando un valore di jerk sufficientemente alto. 
 
  

Note importanti. 
 
1. Il cambio “al volo” della velocità o della destinazione viene eseguito solamente se il valore 

dell’accelerazione e il valore del jerk necessari per raggiungere la nuova velocità o per fermarsi alla 
nuova destinazione sono inferiori ai rispettivi valori massimi prefissati. 

 
2. Evitare se possibile di richiedere cambi di velocità o destinazione durante le fasi di accelerazione e 

decelerazione dell’asse per evitare brusche variazioni dell’accelerazione e della coppia (jerk impulsivo). 
In figura 5, ad esempio, l’accelerazione (e quindi la coppia) va bruscamente a zero, mentre nel caso 
riportato in figura 6 si ha un’inversione della coppia. La partenza e l’arrivo dell’asse avvengono in 
maniera “dolce”, ma nel momento in cui viene abilitato il blocco ChgVel o ChgDst si potrebbe avere una 
vibrazione dell’asse. 
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DoTraj            
 
 

 
 
 

Argomenti: 
 
 
En BOO Sul fronte positivo avvia la generazione di una traiettoria prelevando i punti da un 

array di variabili. 
Ty INT Tipo di interpolazione richiesta. 

0 – Non disponibile 
1 – Raccordi circolari su due assi 
2 – Raccordi tipo NURBS su 2 o più assi 

Assi INT Maschera contenente gli assi interessati dall’interpolazione. Ogni bit indica un asse 
da avviare, dove il bit meno significativo (zero) indica l’asse X, il bit uno indica 
l’asse Y, fino al bit cinque che indica l’asse W. 

Npun INT Numero dei punti da interpolare. 
Tvar INT Indica il tipo di variabile da cui estrarre i dati per l’interpolazione. 0 indica variabile 

ISaGRAF. 1 indica variabile virtuale. 
Pvar INT Indica il numero della prima variabile contenente l©array di dati per l©esecuzione 

della serie di traiettorie. Nel caso di variabile ISaGRAF�  indica il Virtual Address, 
nel caso di Variabile Virtuale ne indica il numero. 

Perc INT Ingresso inutilizzato. 
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Vel INT Velocità del punto interpolato lungo la traiettoria durante il movimento. Espresso in 
mm/sec deve essere assegnato moltiplicato per 1000. 
Es. 700mm/sec => 700000.  

Acc INT Accelerazione del punto interpolato lungo la traiettoria durante le rampe. 
Espresso in mm/(sec*sec) deve essere assegnato moltiplicato per 1000. 
Es. 1000mm/(sec*sec) => 1000000.  

Opt INT Ingresso aggiuntivo il cui significato dipende dal tipo di raccordo effettuato. 
   
InEs BOO TRUE indica che la traiettoria è in esecuzione, FALSE indica che il movimento è 

terminato. 
Stes INT Stato di esecuzione del movimento 

0 = Terminato correttamente 
1 = Preparazione dati in corso 
2 = Esecuzione di un tratto lineare 
3 = Esecuzione di un tratto circolare (solo per Ty=1) 
4 = Terminato con errore 

Npes INT Numero del punto in esecuzione 
Err INT Numero di errore occorso 

0 = Nessun errore 
1 = Numero degli assi errato 
2 = Tipo di interpolazione non supportato 
3 = Errore nel valore di velocità o nell’accelerazione 
4 = Assi non pronti per eseguire il moto (quota non valida, richiesto zero asse, è in 
corso un altro movimento) 
5 = Finecorsa hardware o software 
6 = È stata richiesta una quota errata per un asse rotante 
7 = Non è possibile eseguire la traiettoria con i valori dei raggi di raccordi richiesti 
8 = Raggio troppo grande, non esiste una traiettoria di raccordo 
9 = Errore nei calcoli per la determinazione della traiettoria 
10 = Errore nei parametri di ingresso del blocco 
11 = Errore nel trasferimento dati nelle strutture interne 
12 = Errore nel numero di variabili che contengono i dati dell’interpolazione 
13 = Errore nella dualport 
14 = Errore di esecuzione della traiettoria (movimento eccessivo, incontrato 
ostacolo) 
15 = Errore nella serie di punti da interpolare (es: la linea che unisce i punti ha un 
cambio di direzione di 180 gradi) 

�
�
�
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Descrizione: 
 
Questo blocco consente di eseguire una traiettoria a partire da una serie di quote memorizzate in variabili 
dell’applicativo. 
Npun indica il numero dei punti da interpolare. 
Tvar indica il tipo di variabili contenenti i dati e Pvar indica il numero della prima variabile. 
Il numero di variabili da fornire dipende dal numero dei punti e dal tipo di interpolazione. 
Vel e Acc rappresentano velocità e accelerazione del punto materiale che si muove sulla traiettoria. 
Ty indica il tipo di interpolazione richiesta per la generazione della traiettoria. 
L’uscita InEs indica se la traiettoria è in corso. Vale TRUE durante il movimento e FALSE al termine. 
L’uscita Stes indica lo stato di esecuzione del movimento. 
L’uscita Npes indica lo stato di avanzamento del moto: in particolare indica il numero del punto verso cui la 
traiettoria evolve. 
L’uscita Err restituisce il codice di eventuali errori occorsi. 
 

Tipi di interpolazioni     
 
 
0) Non disponibile. 
 
 
1) Raccordi circolari su due assi. Data una serie di punti, viene generata una traiettoria costituita da tratti 

lineari raccordati da archi di circonferenza di cui viene fornito il raggio di curvatura. La traiettoria inizia 
dalla posizione attuale al momento dell’abilitazione del blocco e muove nella direzione indicata dal primo 
punto fornito. Prima di raggiungere tale punto viene eseguito il raccordo circolare che permette al punto 
mobile di trovarsi sulla retta congiungente il primo punto al secondo e di proseguire in linea retta in 
direzione del secondo punto fino al prossimo raccordo circolare. La traiettoria evolve in tal modo fino a 
terminare in corrispondenza dell’ultimo punto. La traiettoria non passa per i punti intermedi ma vi si 
avvicina tanto più quanto più sono piccoli i raggi di curvatura. È possibile specificare un diverso raggio di 
curvatura per ogni punto. In tal modo si possono ottenere traiettorie più o meno “morbide”. Il punto 
mobile si muove sulla traiettoria partendo dalla posizione iniziale con accelerazione impostata da 
parametro fino al raggiungimento della velocità richiesta, poi dopo il tratto a velocità costante (si 
considera sempre la velocità del punto mobile lungo la traiettoria) inizia la fase di decelerazione fino a 
fermarsi nel punto finale.  
 
Le variabili dell’applicativo che contengono i dati per la generazione della traiettoria devono essere 
strutturate in questo modo: 
 
Var 1) Numero totale delle variabili contenenti dati 
Var 2) Quota primo asse primo punto (in mm * 1000) 
Var 3) Quota secondo asse primo punto (in mm * 1000) 
Var 4) Lunghezza raggio di raccordo per primo punto (in mm * 1000) 
 
Var 5) Quota primo asse secondo punto (in mm * 1000) 
Var 6) Quota secondo asse secondo punto (in mm * 1000) 
Var 7) Lunghezza raggio di raccordo per secondo punto (in mm * 1000) 
 

………………………………………………………………………………………………….….. 
 

Var ..) Quota primo asse ultimo punto (in mm * 1000) 
Var ..) Quota secondo asse ultimo punto (in mm * 1000) 
Var ..) Lunghezza raggio di raccordo per ultimo punto 
 

 
Il numero massimo di punti da interpolare è 21. È possibile eseguire contemporaneamente due blocchi 
Dotraj (che ovviamente devono interessare assi diversi). 
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Nel caso in cui un punto risulti oltre un finecorsa software, la traiettoria non viene generata e il blocco 
restituisce un codice di errore. Analogamente se non è possibile generare una traiettoria con i dati forniti 
(raggio troppo grande, valori inconsistenti) viene segnalato un errore. 
Se due o più punti consecutivi giacciono sulla stessa retta, il tratto circolare non viene eseguito e la 
traiettoria prosegue linearmente fino al prossimo raccordo circolare, se due o più punti consecutivi 
coincidono si passa a considerare il punto successivo. 
Durante il movimento l’uscita StEs indica se sto eseguendo un tratto lineare o un raccordo circolare.  
Se durante una traiettoria si verifica un errore (movimento eccessivo, attivazione di un finecorsa), la 
traiettoria viene terminata. 
Se durante una traiettoria viene richiesto uno stop asse, il punto mobile prosegue sulla traiettoria 
generata rallentando fino a fermarsi. La decelerazione utilizzata è pari all’accelerazione impostata nel 
blocco. 
 
L’ingresso OPT non è utilizzato. 
 
 

 
2) Traiettoria tipo NURBS (Non Uniform Rational Bilinear Spline). Questo tipo di raccordo permette di 

interpolare fino a 6 assi. Data una serie di punti, viene generata la traiettoria individuata dai punti stessi, 
dai valori dei “nodi” (K) e dei “pesi” (W) che vengono forniti come parametri. La traiettoria inizia dalla 
posizione attuale al momento dell’abilitazione del blocco e muove nella direzione indicata dal primo punto 
fornito. La traiettoria evolve in modo da passare in prossimità dei punti successivi fino a terminare in 
corrispondenza dell’ultimo punto.  
Si riportano di seguito alcune nozioni fondamentali che permettono di comprendere in maniera intuitiva il 
significato dei nodi e dei pesi, per una conoscenza più approfondita rimanda ai testi di letteratura 
matematica. 
 
�  I nodi K devono avere valori positivi non decrescenti  
 
�  I pesi W devono avere valori positivi 
 
�  Idealmente si può pensare che esista una coordinata fittizia (che chiameremo U), che nel punto 

iniziale vale 0 e si incrementa progressivamente, assumendo il valore di ogni nodo in prossimità di 
ogni punto, fino al punto finale in cui coincide con il valore dell’ultimo nodo.   

 
�  Ogni punto della traiettoria è “influenzato” da 3 dei punti passati come parametri e dai pesi e nodi 

corrispondenti. 
Ognuno di questi punti contribuisce in modo proporzionale alla distanza in termini di U dal punto della 
traiettoria. In particolare variando il valore di un K si modifica il tratto di traiettoria precedente il punto 
in questione. (es: se vario il valore del nodo 5, la curva si modifica nel tratto che va 
approssimativamente dal punto 3 al 5)  

 
�  La traiettoria si avvicina tanto più ad un punto quanto più grande è il suo peso in rapporto a quello 

degli altri punti. 
 
�  Inserendo 2 valori di nodo uguali, la traiettoria passa esattamente sul punto precedente ai due valori 

uguali ma la velocità degli assi subisce una brusca variazione e la traiettoria risulta “spigolosa”. (es: 
se il nodo 3 e il nodo 4 hanno lo stesso valore, la traiettoria passa esattamente sul punto 2, ma per 
fare ciò in sua corrispondenza si ha una brusca frenata e successivamente una brusca 
accelerazione). 

 
�  Non è significativo il valore di un peso in sé ma in rapporto a quello degli altri punti, in pratica 

moltiplicando tutti i pesi per un uguale valore, la traiettoria non cambia. 
 
�  Come primo approccio si consiglia di porre tutti i pesi uguale a 1 e i nodi crescenti con uguale passo 

(100,200,300,….).  
 
Variando opportunamente i pesi e i nodi si possono ottenere traiettorie più o meno “morbide”. Il punto 
mobile si muove sulla traiettoria partendo dalla posizione iniziale con accelerazione impostata da 
parametro fino al raggiungimento della velocità richiesta, poi dopo il tratto a velocità costante (si 
considera sempre la velocità del punto mobile lungo la traiettoria) inizia la fase di decelerazione fino a 
fermarsi nel punto finale.  
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Le variabili dell’applicativo che contengono i dati per la generazione della traiettoria devono essere 
strutturate in questo modo: 
 
Var 1) Numero totale delle variabili contenenti dati 
Var 2) Quota primo asse primo punto (in mm * 1000) 
Var 3) Quota secondo asse primo punto (in mm * 1000) 
…………………………………. 
Var ..) Quota ultimo asse primo punto (in mm * 1000) 
Var ..) Nodo primo punto 
Var ..) Peso primo punto 
Var ..) Quota primo asse secondo punto (in mm*1000) 
Var ..) Quota secondo asse secondo punto (in mm*1000) 
………………………………….. 
Var ..) Quota ultimo asse secondo punto (in mm*1000) 
Var ..) Nodo secondo punto 
Var ..) Peso secondo punto 
…………… 
…………… 
Var ..) Quota primo asse ultimo punto (in mm*1000) 
Var ..) Quota secondo asse ultimo punto (in mm*1000) 
…………… 
 
Var ..) Quota ultimo asse ultimo punto (in mm*1000) 
Var ..) Nodo ultimo punto 
Var ..) Peso ultimo punto 
 

 
Il numero di variabili necessarie dipende dal numero di assi secondo la relazione: 
NVAR =  (NUM_ASSI + 2) * NUMPUNTI +1.  
 
Il numero massimo di punti dipende dal numero di assi coinvolti. 
 
NUM 
ASSI N_MAX_PUNTI NVAR = (NUM_ASSI + 2) * N_PUNTI +1. NVAR(N_MAX_PUNTI) 

    
2 31 4* N_PUNTI +1. 125 
3 25 5 * N_PUNTI +1. 126 
4 21 6 * N_PUNTI +1. 127 
5 18 7 * N_PUNTI +1. 127 
6 15 8 * N_PUNTI +1. 121 

 
 
 È possibile eseguire contemporaneamente due raccordi di tipo NURBS (che ovviamente devono 
interessare assi diversi). 
Nel caso in cui un punto risulti oltre un finecorsa software, la traiettoria non viene generata e il blocco 
restituisce un codice di errore.  
Durante il movimento l’uscita StEs indica lo stato del movimento.  
Se durante una traiettoria si verifica un errore (movimento eccessivo, attivazione di un finecorsa), la 
traiettoria viene terminata. 
Se durante una traiettoria viene richiesto uno stop asse, il punto mobile prosegue sulla traiettoria 
generata rallentando fino a fermarsi. La decelerazione utilizzata è pari all’accelerazione impostata nel 
blocco. 
 
Durante il movimento la velocità  può subire piccole variazioni, questo è dovuto al fatto che per non 
appesantire troppo i calcoli il valore della velocità viene ricalcolato periodicamente tra un tratto e l’altro. È 
possibile variare il numero di volte in cui viene ricalcolato variando il valore del parametro OPT da un 
minimo di 2 ad un massimo di 48. I valori non accettati corrispondono al valore di default che è 8. 
Qualora si desiderino variazioni di velocità più limitate è possibile aumentare tale parametro. 
Suggeriamo di usare numeri pari a potenze di 2 che consentono operazioni più veloci. (8,16,32).   
�
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Appendice 1 – Algoritmi – Descrizione dettagliata 
 

Algoritmo N. 5: Camma elettronica. 
 
 
Questo algoritmo prevede uno o più assi slave che dipendono da un asse master secondo una traiettoria 
definita da punti. Tali punti possono essere contenuti in un file ASCII scaricato nella scheda mediante 
MODBUS oppure possono essere memorizzati in variabili (di ISaGRAF o virtuali) come i parametri di 
configurazione. 
 
Parametri di ingresso al blocco SetAlgo: 
 
Num: numero dell’algoritmo (5) 
 
Assi: maschera degli assi slave 
 
Pvar: indirizzo della prima variabile contenente i parametri di configurazione (es: 0200hex significa che a 
partire dall’indirizzo 0200hex sono definite le variabili ISaGRAF – del dizionario dell’applicativo - che 
contengono i parametri di configurazione per l’algoritmo) 
 
Tvar: indica il tipo delle variabili che contengono i parametri. Sono possibili i valori: 
0 - i parametri di configurazione sono contenuti in variabili ISaGRAF e i punti sono già stati caricati all’interno 

del controllo. 
1 - i parametri di configurazione sono contenuti in variabili virtuali e i punti sono già stati caricati all’interno 

del controllo. 
2 - i parametri di configurazione sono contenuti in variabili ISaGRAF e i punti sono contenuti in variabili 

ISaGRAF. 
3 - i parametri di configurazione sono contenuti in variabili virtuali i punti sono contenuti in variabili virtuali. 
 

Nei casi 0 e 1 i punti devono essere stati caricati in precedenza (prima dell’esecuzione di SetAlgo) via 
seriale con il protocollo modbus.  
Nei casi 2 e 3 le variabili contenenti i punti devono essere immediatamente consecutive a quelle 
contenenti i parametri di configurazione. 
 

Vediamo in dettaglio le due possibilità: 
 

 A ) [corrispondente a Tvar uguale a 0 o 1].  
I punti sono memorizzati in un file di testo (ASCII) e si utilizza un programma apposito (SendPtTrai) 
per il trasferimento sulla scheda. La procedura di caricamento deve avvenire quando sulla scheda è 
presente un applicativo e prima dell’esecuzione del blocco SetAlgo. 
È sufficiente connettere via seriale il PC e la scheda, assicurarsi che tale seriale sia stata 
configurata per il protocollo MODBUS con baudrate 9600 (v. blocco ConfSer), lanciare l’esecuzione 
di SendPtTrai su PC specificando il nome del file ASCII e la seriale del PC utilizzata. Al termine del 
programma viene visualizzato sul PC il numero di punti scaricati.  
Da questo momento i punti restano memorizzati in un’area di memoria dedicata ed i valori si 
mantengono anche dopo lo spegnimento/riaccensione della scheda.  
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I punti vengono memorizzati consecutivamente all’interno della memoria a partire dall’inizio. Un 
nuovo caricamento sovrascrive i valori precedenti.  
Se fosse necessario eseguire 2 algoritmi che prevedono dei punti per la generazione della 
traiettoria non è possibile scaricare consecutivamente 2 file poiché il secondo sovrascriverebbe i 
dati del primo. È invece possibile creare un unico file contenente i punti dei due algoritmi. In 
alternativa si può usare il secondo metodo di caricamento per almeno uno dei due algoritmi.   
In ogni caso il numero massimo di punti memorizzabili è 1020.   
 

 B ) [corrispondente a Tvar uguale a 2 o 3].  
I punti sono memorizzati nelle variabili (di ISaGRAF o virtuali) e quando viene eseguito il blocco 
SetAlgo vengono caricati nella zona di memoria a loro dedicata. Usando questo metodo è possibile 
stabilire in quale parte della memoria vengono memorizzati i punti per la traiettoria, quindi è 
possibile eseguire 2 algoritmi che utilizzano questo metodo avendo cura di non sovrapporre i dati 
corrispondenti.  
Anche in questo caso i punti restano memorizzati anche dopo lo spegnimento/riaccensione della 
scheda ed il numero massimo è 1020. 
 

L’ingresso Opt non è utilizzato. 
 
 
Parametri di configurazione  
 

Par.  0) - numero variabili  
Par.  1) - asse master  
Par.  2) - tipo master: 0 = LINEARE;  1 = ROTANTE 
Par.  3) - tipo slave: 0 = LINEARE;  1 = ROTANTE 
Par.  4) - tipo punti: 0 = punti assoluti; 1 = punti normalizzati 
Par.  5) - numero del primo punto effettivo del file o indice di inizio dell’array dei punti 
Par.  6) - numero dei punti della traiettoria 
Par.  7) - tipo estremi: 0 = in impulsi encoder; 1 = in mm*1000 
Par.  8) - valore minimo asse master 
Par.  9) - valore massimo asse master 
Par.  10) - valore minimo assi slave 
Par.  11) - valore massimo assi slave 
Par.  12) - tipo sfasamento: 0 = in impulsi encoder; 1 = in mm * 1000 
Par.  13) - sfasamento tra il master e gli slave  
Par.  14) - KP: coefficiente del PID    
Par.  15) - KI: coefficiente del PID    
Par.  16) - KD: coefficiente del PID    
Par.  17) - IL: limite integrale del PID 
Par.  18) - CLINT: azzeramento dell’integrale all’inversione    
Par.  19) - KFEED: coefficiente del forward  
Par.  20) - KVEL: correzione di velocità©  
Par.  21) - Fattore di divisione di KP,KI e KD per avere valori minori di 1  
Par.  22) - …   
Par.  28) - Non usato 
Par.  29) - posizione di start per gli slave in mm * 1000 (uscita)    
 

Il parametro 1) indica il numero dell’asse master. 
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I parametri 2) e 3) individuano il tipo di assi coinvolti. Per gli assi lineari le quote possono variare entro i limiti 
fissati dai finecorsa, per gli assi rotanti le quote variano da 0 al valore della circonferenza impostata. Prima di 
attivare il blocco Setalgo è opportuno assicurarsi che gli assi coinvolti siano rotanti o non rotanti 
coerentemente con i parametri 2 e 3. 

 
Il parametro 4) definisce il tipo di punti contenuti nel file. Questi possono essere assoluti, cioè rappresentare 
direttamente le quote (in mm *1000), oppure normalizzati, cioè con le quote riportate all’intervallo (0,1). 

 
Caso 1: i punti che definiscono la camma elettrica sono stati caricati in precedenza da un file. In questo caso 
il parametro 5) deve contenere il numero del primo punto della traiettoria contenuto nel file. Se il file contiene 
unicamente i valori della traiettoria il primo punto del file sarà anche il primo punto della traiettoria e quindi il 
parametro 5) deve essere messo a 1. Se invece i primi punti del file rappresentano altre grandezze (può 
capitare nel caso in cui il file venga generato automaticamente da un particolare programma, oppure nel 
caso in cui il file contenga diverse camme e se ne voglia attivare una per volta), il valore del parametro 5 
permette di considerare solo i valori della traiettoria. 
Il parametro 6) contiene il numero di punti della traiettoria. Se il file è costituito dai soli punti della traiettoria, 
tale numero coincide con il numero di punti caricati con il protocollo modbus (che è visualizzato al termine del 
programma da PC che invia i punti), se invece il file contiene anche altre informazioni occorre inserire il 
numero di punti che costituiscono la traiettoria. 
 
Caso 2: i punti che definiscono la camma elettrica sono contenuti in variabili. In questo caso il parametro 5) 
deve contenere la posizione all’interno dell’area di memoria dedicata a partire dalla quale verranno 
memorizzati i punti della traiettoria. 
Il parametro 6) contiene il numero di punti della traiettoria (che coincide con il numero di locazioni dell’area 
dedicata occupate per questo algoritmo). 
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Variando opportunamente i parametri 5 e 6 in modo da allocare i punti in zone non sovrapposte dell’area 
dedicata è possibile parametrizzare ed eseguire contemporaneamente algoritmi per assi diversi.  
I parametri 8, 9, 10 e 11), che possono essere espressi sia in impulsi encoder, sia in mm * 1000 a seconda 
del valore del parametro 7), assumono un diverso significato se il corrispondente asse è stato definito rotante 
o non rotante. In particolare nel caso di asse rotante il valore minimo dovrà necessariamente essere 0, 
mentre il valore massimo deve coincidere con l’intera circonferenza. 
Se il master non è rotante, il minimo e il massimo del master rappresentano gli estremi dell’intervallo a cui 
corrispondono i valori dello slave passati via modbus. 
Se lo slave non è rotante ed i punti sono normalizzati, il minimo corrisponde al valore dello slave quando il 
punto passato è zero, mentre il massimo corrisponde alla posizione dello slave quando il punto passato è 1. 

 
 

La camma elettrica definisce una dipendenza di uno o più slave da un master secondo una funzione: 
 y = f(x)  

dove x è la posizione del master e y è quella dello slave. 
 

La normalizzazione consiste nel riportare i valori dello slave all’intervallo (0,1). 
I valori minimo e massimo consentono di ricalcolare i valori originari a partire dai punti normalizzati. 

 
Poiché i punti rappresentano i soli valori dello slave, si assume che essi corrispondano a valori del master 
compresi tra un minimo ed un massimo equamente distribuiti in tale intervallo.  
Es.  Se i punti passati fossero: 0, 0.1, 0.2, 0.3, 0.4, 0.5, 0.6, 0.7, 0.8, 0.9, 1. e si fosse impostato: numero dei 
punti della traiettoria = 11,  
master lineare,  
slave lineare,  
punti normalizzati,  
minimo asse master = 0,  
massimo asse master = +100,  
minimo asse slave – 50,  
massimo asse slave +50,  

 
la camma elettrica risultante sarebbe una retta in cui il master varia da 0 a 100 e corrispondentemente lo 
slave varia da –50 a +50.  

 
Il parametro sfasamento (n. 13), espresso in impulsi encoder o mm * 1000 secondo il valore del parametro 
13, ha significato solo se il master è rotante. Se lo sfasamento vale zero, lo zero del master coincide con lo 
zero dello slave. Per sfasare i due assi basta impostare nello sfasamento il valore del master che 
corrisponde allo zero dello slave.  
 
 
Nel caso di asse master non rotante e assi slave non rotanti, se il master esce dall’intervallo fissato dai 
parametri (minimo master – massimo master) lo slave resta nell’ultima posizione ammissibile e l’uscita info 
vale 1 se la posizione è minore del valore minimo, vale 2 se è maggiore del valore massimo. Nel caso in cui 
si verifichi errore di inseguimento per uno degli assi slave, oltre alla segnalazione nel workbench di errore 
eccessivo, l’uscita Err dei blocchi SetAlgo e GoAlgo assume valore 13 e l’uscita Info del blocco GoAlgo 
riporta il valore dell’asse che ha causato l’errore. Eventuali altri assi slave dell’algoritmo non vengono 
influenzati da tale errore. 
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Algoritmo N. 6: Camma booleana. 
 
 
Questo algoritmo prevede di far variare un’uscita utente booleana in funzione della posizione di un asse 
master. I valori in corrispondenza dei quali avvengono le transizioni dell’uscita possono essere forniti alla 
scheda tramite un file ASCII mediante MODBUS o attraverso delle variabili (ISaGRAF o virtuali). 
 
Parametri di ingresso al blocco SetAlgo: 
 
Num: numero dell’algoritmo (6) 
 
Assi:  (0) 
 
Pvar: indirizzo della prima variabile contenente i parametri di configurazione (es: 0200hex significa che a 
partire dall’indirizzo 0200hex sono definite le variabili ISaGRAF – del dizionario dell’applicativo - che 
contengono i parametri di configurazione per l’algoritmo) 
 
Tvar: indica il tipo delle variabili che contengono i parametri. Sono possibili i valori: 
0 - i parametri di configurazione sono contenuti in variabili ISaGRAF e i punti sono già stati caricati all’interno 

del controllo. 
1 - i parametri di configurazione sono contenuti in variabili virtuali e i punti sono già stati caricati all’interno 

del controllo. 
2 - i parametri di configurazione sono contenuti in variabili ISaGRAF e i punti sono contenuti in variabili 

ISaGRAF. 
3 - i parametri di configurazione sono contenuti in variabili virtuali i punti sono contenuti in variabili virtuali. 
 

Nei casi 0 e 1 i punti devono essere stati caricati in precedenza (prima dell’esecuzione di SetAlgo) via 
seriale con il protocollo modbus.  
Nei casi 2 e 3 le variabili contenenti i punti devono essere immediatamente consecutive a quelle 
contenenti i parametri di configurazione. 

 
Vediamo in dettaglio le due possibilità: 
 

 A ) [corrispondente a Tvar uguale a 0 o 1].  
I punti sono memorizzati in un file di testo (ASCII) e si utilizza un programma apposito (SendPtTrai) 
per il trasferimento sulla scheda. La procedura di caricamento deve avvenire quando sulla scheda è 
presente un applicativo e prima dell’esecuzione del blocco SetAlgo. 
È sufficiente connettere via seriale il PC e la scheda, assicurarsi che tale seriale sia stata 
configurata per il protocollo MODBUS con baudrate 9600 (v. blocco ConfSer), lanciare l’esecuzione 
di SendPtTrai su PC specificando il nome del file ASCII e la seriale del PC utilizzata. Al termine del 
programma viene visualizzato sul PC il numero di punti scaricati.  
Da questo momento i punti restano memorizzati in un’area di memoria dedicata ed i valori si 
mantengono anche dopo lo spegnimento/riaccensione della scheda.  
I punti vengono memorizzati consecutivamente all’interno della memoria a partire dall’inizio. Un 
nuovo caricamento sovrascrive i valori precedenti.  
Se fosse necessario eseguire 2 algoritmi che prevedono dei punti per la generazione della 
traiettoria non è possibile scaricare consecutivamente 2 file poiché il secondo sovrascriverebbe i 
dati del primo. È invece possibile creare un unico file contenente i punti dei due algoritmi. In 
alternativa si può usare il secondo metodo di caricamento per almeno uno dei due algoritmi.   
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In ogni caso il numero massimo di punti memorizzabili è 1020.   
 

 B ) [corrispondente a Tvar uguale a 2 o 3].  
I punti sono memorizzati nelle variabili (di ISaGRAF o virtuali) e quando viene eseguito il blocco 
SetAlgo vengono caricati nella zona di memoria a loro dedicata. Usando questo metodo è possibile 
stabilire in quale parte della memoria vengono memorizzati i punti per la traiettoria, quindi è 
possibile eseguire 2 algoritmi che utilizzano questo metodo avendo cura di non sovrapporre i dati 
corrispondenti.  
Anche in questo caso i punti restano memorizzati anche dopo lo spegnimento/riaccensione della 
scheda ed il numero massimo è 1020. 

 
L’ingresso Opt rappresenta il numero dell’uscita utente da pilotare, sono consentiti numeri da 0 a 7. 
 
Questo algoritmo non coinvolge alcun asse slave e la maschera assi deve essere posta uguale a zero.  
 
Parametri di configurazione  
 

Par.  0) - numero variabili  
Par.  1) - asse master  
Par.  2) - inversione stato dell’uscita 
Par.  3) - tipo punti camma: 0 = in mm *1000; 1 = in impulsi encoder; 2 = punti normalizzati;   3 = in 

gradi 
Par.  4) - numero del primo punto effettivo del file o indice di inizio dell’array dei punti 
Par.  5) - numero dei punti della camma (attivazioni e disattivazioni) 
Par.  6) - valore minimo asse master per normalizzazione 
Par.  7) - valore massimo asse master per normalizzazione 
Par.  8) - non usato 
 

Il parametro 2) permette di invertire lo stato dell’uscita. 
 
Il parametro 3) definisce il tipo dei punti presenti nel file; i valori 1 e 3 (impulsi encoder e gradi) hanno 
significato solo se il master è rotante.  

 
 
Caso 1: i punti che definiscono la camma elettrica sono stati caricati in precedenza da un file. In questo caso 
il parametro 4) deve contenere il numero del primo punto di transizione presente nel file. Se il file contiene 
unicamente i valori di transizione il primo punto del file sarà anche la prima  transizione e quindi il parametro 
4) deve essere messo a 1. Se invece i primi punti del file rappresentano altre grandezze (può capitare nel 
caso in cui il file venga generato automaticamente da un particolare programma, oppure nel caso in cui il file 
contenga dati per diversi algoritmi), il valore del parametro 4) permette di considerare solo i valori della 
camma booleana desiderata. 
Il parametro 5) indica di quanti punti è composta la camma. (Il file potrebbe contenere diverse camme una di 
seguito all’altra, con i par. 4 e 5 si seleziona quella desiderata).. Se il file è costituito dai soli punti della 
camma booleana, tale numero coincide con il numero di punti caricati con il protocollo modbus (che è 
visualizzato al termine del programma da PC che invia i punti), se invece il file contiene anche altre 
informazioni occorre inserire il numero di punti che definiscono la camma. 
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Caso 2: i punti che definiscono la camma booleana sono contenuti in variabili. In questo caso il parametro 4) 
deve contenere la posizione all’interno dell’area di memoria dedicata a partire dalla quale verranno 
memorizzati i punti di transizione. 
Il parametro 5) contiene il numero di punti della camma booleana (che coincide con il numero di locazioni 
dell’area dedicata occupate per questo algoritmo) . 
Variando opportunamente i parametri 4 e 5 in modo da allocare i punti in zone non sovrapposte dell’area 
dedicata è possibile parametrizzare ed eseguire contemporaneamente diverse camme e anche diversi 
algoritmi.  

 
I parametri 6) e 7) servono se si usano i punti normalizzati per risalire alle quote reali del master. 

 
È possibile parametrizzare diversi algoritmi che fanno riferimento allo stesso asse master purché il numero di 
uscita booleana sia diversa. Non è invece possibile parametrizzare due camme booleane che pilotino la 
stessa uscita.  

 
 

Dal momento dell’attivazione della camma l’uscita selezionata viene pilotata dall’algoritmo; nel caso in cui 
nell’applicativo siano presenti dei rami che cercano di pilotarla possono verificarsi dei malfunzionamenti 
indesiderati. Inoltre occorre tenere presente che le librerie presenti nell’I/O connection non mostrano le 
eventuali variazioni delle uscite pilotate da un algoritmo di tipo camma booleana.  
Lo stesso vale per l’applicativo; cioè un eventuale test sullo stato di un’uscita pilotata da un algoritmo non 
fornisce il valore reale dell’uscita ma il valore che avrebbe se fosse pilotata dall’applicativo. Al momento della 
disattivazione dell’algoritmo, l’uscita è nuovamente pilotata dall’applicativo e non è più influenzata dall’asse 
master.   
 
Quando è attiva una camma booleana l’uscita info del blocco Goalgo restituisce il numero dell’uscita 
booleana utilizzata per quella camma, mentre l’uscita Npun restituisce 1 se l’uscita deve essere attiva, 
restituisce 2 se l’uscita deve essere non attiva.  
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Algoritmo N. 7 : Generazione di una traiettoria ottimizzata data una serie 
di punti. 
 
Questo algoritmo permette di muovere fino a 6 assi su una traiettoria ottimizzata a partire da una serie di 
punti e dalle velocità e accelerazioni massime consentite in ogni tratto.  
La caratteristica principale dell’intero movimento è quella di essere eseguito nel minor tempo possibile dati i 
vincoli imposti. Gli assi interessati (fino a 6) si interpolano linearmente tra un punto e l’altro e si raccordano 
nel modo ottimo in prossimità dei punti passati come parametri. 
 
Le velocità, le accelerazioni ed i punti (parametri del moto) possono essere forniti attraverso un file ASCII 
scaricato in precedenza all’interno della scheda tramite l’apposito programma o attraverso le variabili del 
programma applicativo. 
 
Parametri di ingresso al blocco SetAlgo 
 
Num: numero dell’algoritmo (7) 
 
Assi: maschera degli assi coinvolti nel movimento 
 
Pvar: indirizzo della prima variabile contenente i parametri di configurazione (es: 0200hex significa che a 
partire dall’indirizzo 0200hex sono definite le variabili ISaGRAF – del dizionario dell’applicativo - che 
contengono i parametri di configurazione per l’algoritmo) 
 
Tvar: indica il tipo delle variabili che contengono i parametri. Sono possibili i valori: 
 

0 - i parametri di configurazione sono contenuti in variabili ISaGRAF e i parametri del moto sono già stati 
caricati all’interno del controllo. 

1 - i parametri di configurazione sono contenuti in variabili virtuali e i parametri del moto sono già stati 
caricati all’interno del controllo. 

2 - i parametri di configurazione sono contenuti in variabili ISaGRAF e i parametri del moto sono 
contenuti in variabili ISaGRAF. 

3 - i parametri di configurazione sono contenuti in variabili virtuali i parametri del moto sono contenuti in 
variabili virtuali. 

 
Nei casi 0 e 1 i parametri del moto devono essere stati caricati in precedenza (prima dell’esecuzione di 
SetAlgo) via seriale con il protocollo modbus.  
Nei casi 2 e 3 le variabili contenenti i parametri del moto devono essere immediatamente consecutive a 
quelle contenenti i parametri di configurazione. 
 

Vediamo in dettaglio le due possibilità: 
 

 A ) [corrispondente a Tvar uguale a 0 o 1].  
I parametri del moto sono memorizzati in un file di testo (ASCII) e si utilizza un programma apposito 
(SendPtTrai) per il trasferimento sulla scheda. La procedura di caricamento deve avvenire quando 
sulla scheda è presente un applicativo e prima dell’esecuzione del blocco SetAlgo. 
È sufficiente connettere via seriale il PC e la scheda, assicurarsi che tale seriale sia stata 
configurata per il protocollo MODBUS con baudrate 9600 (v. blocco ConfSer), lanciare l’esecuzione 
di SendPtTrai su PC specificando il nome del file ASCII e la seriale del PC utilizzata. Al termine del 
programma viene visualizzato sul PC il numero di parametri scaricati.  
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Da questo momento i parametri restano memorizzati in un’area di memoria dedicata ed i valori si 
mantengono anche dopo lo spegnimento/riaccensione della scheda.  
I parametri vengono memorizzati consecutivamente all’interno della memoria a partire dall’inizio. Un 
nuovo caricamento sovrascrive i valori precedenti.  
Se fosse necessario eseguire 2 algoritmi che prevedono dei parametri del moto per la generazione 
della traiettoria non è possibile scaricare consecutivamente 2 file poiché il secondo 
sovrascriverebbe i dati del primo. È invece possibile creare un unico file contenente i parametri dei 
due algoritmi. In alternativa si può usare il secondo metodo di caricamento per almeno uno dei due 
algoritmi.   
In ogni caso il numero massimo di parametri memorizzabili è 1020.   
 

 B ) [corrispondente a Tvar uguale a 2 o 3].  
I parametri del moto sono memorizzati nelle variabili (di ISaGRAF o virtuali) e quando viene 
eseguito il blocco SetAlgo vengono caricati nella zona di memoria a loro dedicata. Usando questo 
metodo è possibile stabilire in quale parte della memoria vengono memorizzati i parametri per la 
traiettoria, quindi è possibile eseguire 2 algoritmi che utilizzano questo metodo avendo cura di non 
sovrapporre i dati corrispondenti.  
Anche in questo caso i parametri restano memorizzati anche dopo lo spegnimento/riaccensione 
della scheda ed il numero massimo di parametri memorizzabili è 1020. 
 

L’ingresso Opt non è utilizzato. 
 
Parametri di configurazione (contenuti nelle variabili ISaGRAF o nelle virtuali) 
�

Par.  0) - numero variabili di configurazione (20)  
Par.  1) - numero assi  
Par.  2) - numero del primo punto effettivo del file o indice di inizio dell’array dei punti 
Par.  3) - numero dei punti della traiettoria 
Par.  4) - configurazione punti: 0 = punti compattati; 1 = vengono lasciati vuoti i dati per gli assi non 

coinvolti 
Par.  5) - divisore accelerazione primo tratto 
Par.  6) - divisore accelerazione ultimo tratto 
Par.  7) - percentuale di overfeed 
Par.  8) - durata della fermata controllata in millisecondi 
Par.  9) - non usato 
Par.  10) - non usato 
Par.  11) - non usato 
Par.  12) - non usato 
Par.  13) - non usato 
Par.  14) - non usato 
 
Par.  15) - posstart primo asse in mm*1000 (uscita) 
Par.  16) - posstart secondo asse in mm*1000 (uscita) 
Par.  17) - posstart terzo asse in mm*1000 (uscita) 
Par.  18) - posstart quarto asse in mm*1000 (uscita) 
Par.  19) - posstart quinto asse in mm*1000 (uscita) 
Par.  20) - posstart sesto asse in mm*1000 (uscita) 

 
Parametri del moto: 
 



ARTECO MOTION TECH 
ISaGRAF�  - controllo asse �

�

� 	 � 
 �

vi[0] …vi[N]    - velocità iniziale assi 
vf[0] …vf[N]    - velocità finale assi 
vregVMAX[0] … vregVMAX[N]  - velocità a regime assi 
aregVMAX[0] … aregVMAX[N]  - accelerazione a regime assi 
vtVMAX[0] … vtVMAX[N]   - velocità per la formula del trapezio 
atVMAX[0] … atVMAX[N]   - accelerazione per la formula del trapezio 
percVt[0] … percVt[N]   - percentuale della velocità per il calcolo dell’overfeed 
 
punto 1 [0] … punto 1 [N]   - coordinate primo punto traiettoria 
tmin punto 1   - tempo minimo di posizionamento per il primo tratto 
punto 2 [0] … punto 2 [N]   - coordinate secondo punto traiettoria 
tmin punto 2    - tempo minimo di posizionamento per il secondo tratto 
……… 
punto F [0] … punto F [N]   - coordinate ultimo punto traiettoria 
tmin punto F    - tempo minimo di posizionamento per l’ultimo tratto 

 
Il par. 1) indica il numero di assi coinvolti dall’algoritmo: sono possibili i valori da 2 a 6. 
 
Se i parametri del moto (velocità, accelerazioni e punti) sono stati caricati in precedenza da un file, il par.2) 
deve contenere il numero del primo dato utile contenuto nel file. Se il file contiene unicamente i dati 
dell’algoritmo il primo elemento del file sarà anche il primo elemento dell’algoritmo e quindi il par. 2) deve 
essere posto a 1. Se invece i primi elementi del file rappresentano altre grandezze (può capitare nel caso in 
cui il file venga generato automaticamente da un particolare programma, oppure nel caso in cui il file 
contenga diverse serie di dati e se ne voglia attivare una per volta) il valore del par. 2) permette di 
considerare solo gli elementi dell’algoritmo prescelto. 
 
Se invece i parametri del moto (velocità, accelerazioni e punti) sono contenute in variabili (ISaGRAF o 
virtuali), il par. 2) deve contenere la posizione all’interno dell’area di memoria dedicata a partire dalla quale 
verranno memorizzati i dati per la generazione della traiettoria. 
 
Variando opportunamente il parametro 2 è possibile allocare diverse serie di dati in zone non sovrapposte 
dell’area dedicata; è inoltre possibile parametrizzare ed eseguire contemporaneamente algoritmi per assi 
diversi. 
 
Il par. 3) contiene il numero di punti della traiettoria: sono possibili da 3 a 10 punti. 

 
Il par. 4) indica in che ordine sono richiesti i parametri:  

0 -> sono da inserire di seguito tutti i valori significativi;  
1 -> vanno inseriti nelle variabili anche i valori per gli assi non interessati. 
 

Es: Nel caso di CND51 in cui il numero totale di assi è 5, se numero assi = 3, maschera assi = 13 
(corrispondente agli assi 0, 2 e 3) 
     Par. 4) = 0; vanno inseriti i valori     vi[0], vi[2], vi[3], vf[0], vf[2], vf[3],….. 
 

Par. 4) = 1; vanno inseriti i valori  vi[0], vi[1], vi[2], vi[3], vi[4], vf[0], vf[1], vf[2], vf[3], vf[4], ….. anche 
se in seguito i valori per gli assi 1 e 4 non vengono utilizzati per la 
generazione della traiettoria 
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I parametri 5) e 6) permettono di percentualizzare l’accelerazione utilizzata nel primo e nell’ultimo tratto della 
traiettoria: sono permessi i valori tra 0 e 100. Il valore 0 (come il valore 100), mantiene l’accelerazione 
impostata. 

 
Il par. 7) rappresenta l’overfeed in percentuale: con valore 100 gli assi raggiungono la velocità massima 
impostata, con valori minori tale velocità si riduce in proporzione. In particolare variando l’overfeed non si 
modifica la traiettoria ma solamente il tempo in cui viene percorsa. È possibile variare l’overfeed durante 
l’esecuzione dell’algoritmo (v. descrizione dettagliata di Goalgo, operazione N. 6). 

 
Il par. 8)  è il tempo (in ms) in cui si fermano gli assi se viene richiesto lo stop dell’algoritmo (blocco GoAlgo 
operazione 2 oppure blocco StopAsse). In questo caso il punto di lavoro resta sulla traiettoria individuata. In 
seguito è possibile continuare la traiettoria dal punto raggiunto (blocco GoAlgo operazione 5) e dopo un 
tempo pari anche esso al parametro 8 l’algoritmo torna “a regime”.   

 
Al momento dell’attivazione del blocco SetAlgo, i parametri 15,16,17,18,19) vengono riempiti con le posizioni 
del primo punto della traiettoria. Questo può essere utile per posizionare gli assi alla quota corretta (ad 
esempio con un con un movimento tipo XMOVE) prima dell’attivazione del GoAlgo. 

 
Nei parametri del moto le variabili vi[] e vf[] rappresentano le velocità iniziali e finali degli assi. Attualmente 
l’algoritmo prevede che gli assi partano e arrivino fermi, quindi tali variabili devono essere impostate a 0.   

 
Una possibilità interessante fornita da questo algoritmo è quella di variare l’accelerazione massima in 
funzione della velocità secondo la funzione definita dal seguente grafico: 

 

 
 

Nei parametri del moto le variabili vregVMAX[] e aregVMAX[] rappresentano le massime velocità e le 
accelerazioni a regime. Se non si vuole usare il grafico a trapezio è sufficiente impostare vtVMAX = 
vregVMAX e atVMAX = aregVMAX, in tal modo si utilizza un’accelerazione costante. 

  
PercVT[] permette di percentualizzare la componente della tensione teorica in uscita dal controllo 
diversificandola per ogni asse: sono ammissibili i valori da 0 a 100. 

 
I parametri tmin[NT] rappresentano il tempo minimo in cui viene percorso l’N – esimo tratto della traiettoria; 
rappresenta un vincolo aggiuntivo. Se tale valore è 0, non viene applicata nessuna restrizione e il tratto 
corrispondente verrà eseguito nel minore tempo possibile compatibilmente con gli altri vincoli imposti. 

 
Tutte le velocità sono espresse in mm/s moltiplicate per 1000, le accelerazioni in (mm/(s*s) moltiplicate per 
1000) 
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Una volta parametrizzato l’algoritmo con il blocco SetAlgo, è possibile eseguire la traiettoria con il blocco 
GoAlgo. 

 
Prima di lanciare l’esecuzione dell’algoritmo è opportuno verificare che gli assi si trovino alle quote 
corrispondenti al primo punto della traiettoria (che vengono restituite dopo l’esecuzione del blocco SetAlgo 
nelle variabili predisposte). Se ciò non fosse, debbono essere mossi fino a tale punto. In caso contrario 
l’esecuzione dell’algoritmo porterebbe immediatamente ad un errore eccessivo.  
 
Al termine della traiettoria l’algoritmo si disattiva e l’uscita StAlg assume valore 8. Durante l’esecuzione della 
traiettoria, l’uscita Npun indica il numero del tratto in esecuzione mentre l’uscita Info indica il tempo (in ms) 
che manca al termine della traiettoria.  
In caso di emergenza, finecorsa hardware o software l’algoritmo si disattiva e gli assi vengono disabilitati; la 
stessa cosa avviene nel caso di errore eccessivo.  
 
Una volta iniziata la traiettoria è possibile fermare l’algoritmo attivando GoAlgo con l’operazione N. 2 (Stop 
Esecuzione di un algoritmo); in questo caso, dopo aver eseguito i controlli necessari, gli assi si arrestano in 
un tempo fissato dal parametro 8) e il punto di lavoro resta sulla traiettoria. L’uscita StAlg assume valore 13.  
È possibile riprendere l’esecuzione della traiettoria a partire dal punto raggiunto attivando il blocco GoAlgo 
con l’operazione N. 5 (riprendi esecuzione). In alternativa è possibile riposizionare gli assi sul punto di 
partenza e ripetere l’intera traiettoria (operazione 1, avvia algoritmo) o rimuovere l’algoritmo (operazione 3). 
 
Per cambiare valore all’overfeed durante l’esecuzione della traiettoria è sufficiente attivare il blocco GoAlgo 
con l’operazione N.6 e ingresso Opt pari al nuovo valore di overfeed da impostare. L’algoritmo modifica 
gradualmente l’overfeed fino al nuovo valore richiesto. L’overfeed permette di variare la velocità con cui viene 
percorsa la traiettoria mantenendo invariata la traiettoria stessa.  
 
Al termine dell’esecuzione della traiettoria è possibile ripeterla riattivando il blocco GoAlgo con operazione 
N.1 senza aver riparametrizzato l’algoritmo. Vengono mantenuti i parametri impostati in precedenza e 
l’overfeed corrente.  
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Algoritmo N. 8 : Generazione di una traiettoria ottimizzata data una serie 
di punti e realizzata da due assi che muovono due bracci meccanici 
incernierati 
 
Questo algoritmo permette di generare una traiettoria su di un piano muovendo due bracci meccanici 
incernierati. La traiettoria è ottimizzata rispetto alle coordinate del punto mobile in base alla serie di punti e 
alle velocità e accelerazioni massime consentite in ogni tratto.  
La caratteristica principale dell’intero movimento è quella di essere eseguito nel minor tempo possibile dati i 
vincoli imposti. Tra un punto e l’altro viene eseguita l’interpolazione e in prossimità dei punti passati come 
parametri avvengono i raccordi. 
 
 

Le velocità, le accelerazioni ed i punti (parametri del moto) possono essere forniti attraverso un file ASCII 
scaricato in precedenza all’interno della scheda tramite l’apposito programma o attraverso le variabili del 
programma applicativo. 
 
Per la parametrizzazione degli assi coinvolti occorre impostare il fattore di conversione mm-impulsi (v. blocco 
Parasse) in modo tale che ad una rotazione di 360 gradi del braccio R1 corrisponda uno spostamento di 
(2*PIGRECO*R1) mm e che ad una rotazione di 360 gradi del braccio R2 corrisponda uno spostamento di 
(2*PIGRECO*R2) mm. 
 
La posizione visualizzata dalla libreria o dal blocco Readpos rappresenta lo spostamento in mm*1000 
dell’estremità del braccio lungo la circonferenza con centro nel punto vincolato. 
 
Lo zero per il primo asse deve corrispondere alla posizione in cui il braccio R1 è sovrapposto al semiasse 
positivo x, il verso positivo è quello antiorario.  
Lo zero per il secondo asse deve corrispondere alla posizione in cui il braccio R2 è sovrapposto al braccio 
R1, il verso positivo è quello antiorario. 
 (Per ottenere queste condizioni è possibile utilizzare opportunamente i parametri Pdfh, invEn e InvV0 del 
blocco Parasse) 
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Parametri di ingresso al blocco SetAlgo 
 
Num: numero dell’algoritmo (8) 
 
Assi: maschera degli assi coinvolti nel movimento 
 
Pvar: indirizzo della prima variabile contenente i parametri di configurazione (es: 0200hex significa che a 
partire dall’indirizzo 0200hex sono definite le variabili ISaGRAF – del dizionario dell’applicativo - che 
contengono i parametri di configurazione per l’algoritmo) 
 
Tvar: indica il tipo delle variabili che contengono i parametri. Sono possibili i valori: 

0 - i parametri di configurazione sono contenuti in variabili ISaGRAF e i parametri del moto sono già stati 
caricati all’interno del controllo. 

1 - i parametri di configurazione sono contenuti in variabili virtuali e i parametri del moto sono già stati 
caricati all’interno del controllo. 

2 - i parametri di configurazione sono contenuti in variabili ISaGRAF e i parametri del moto sono 
contenuti in variabili ISaGRAF. 

3 - i parametri di configurazione sono contenuti in variabili virtuali i parametri del moto sono contenuti in 
variabili virtuali. 

 
Nei casi 0 e 1 i parametri del moto devono essere stati caricati in precedenza (prima dell’esecuzione di 
SetAlgo) via seriale con il protocollo modbus.  
Nei casi 2 e 3 le variabili contenenti i parametri del moto devono essere immediatamente consecutive a 
quelle contenenti i parametri di configurazione. 
 
 

Vediamo in dettaglio le due possibilità: 
 

 A ) [corrispondente a Tvar uguale a 0 o 1].  
I parametri del moto sono memorizzati in un file di testo (ASCII) e si utilizza un programma apposito 
(SendPtTrai) per il trasferimento sulla scheda. La procedura di caricamento deve avvenire quando 
sulla scheda è presente un applicativo e prima dell’esecuzione del blocco SetAlgo. 
È sufficiente connettere via seriale il PC e la scheda, assicurarsi che tale seriale sia stata 
configurata per il protocollo MODBUS con baudrate 9600 (v. blocco ConfSer), lanciare l’esecuzione 

� �

�

� �
� �

�

�

�



ARTECO MOTION TECH 
ISaGRAF�  - controllo asse �

�

� 	 � � �

di SendPtTrai su PC specificando il nome del file ASCII e la seriale del PC utilizzata. Al termine del 
programma viene visualizzato sul PC il numero di parametri scaricati.  
Da questo momento i parametri restano memorizzati in un’area di memoria dedicata ed i valori si 
mantengono anche dopo lo spegnimento/riaccensione della scheda.  
I parametri vengono memorizzati consecutivamente all’interno della memoria a partire dall’inizio. Un 
nuovo caricamento sovrascrive i valori precedenti.  
Se fosse necessario eseguire 2 algoritmi che prevedono dei parametri del moto per la generazione 
della traiettoria non sarebbe possibile scaricare consecutivamente 2 file poiché il secondo 
sovrascriverebbe i dati del primo. È invece possibile creare un unico file contenente i parametri dei 
due algoritmi. In alternativa si può usare il secondo metodo di caricamento per almeno uno dei due 
algoritmi.   
In ogni caso il numero massimo di parametri memorizzabili è 1020.   
 

 B ) [corrispondente a Tvar uguale a 2 o 3].  
I parametri del moto sono memorizzati nelle variabili (di ISaGRAF o virtuali) e quando viene 
eseguito il blocco SetAlgo vengono caricati nella zona di memoria a loro dedicata. Usando questo 
metodo è possibile stabilire in quale parte della memoria vengono memorizzati i parametri per la 
traiettoria, quindi è possibile eseguire 2 algoritmi che utilizzano questo metodo avendo cura di non 
sovrapporre i dati corrispondenti.  
Anche in questo caso i parametri restano memorizzati anche dopo lo spegnimento/riaccensione 
della scheda ed il numero massimo di parametri memorizzabili è 1020. 
 

L’ingresso Opt non è utilizzato. 
 
 
Parametri di configurazione (contenuti nelle variabili ISaGRAF o nelle virtuali) 
�

Par.  0) - numero variabili di configurazione (30)  
Par.  1) - numero assi (2)  
Par.  2) - numero del primo punto effettivo del file o indice di inizio dell’array dei punti 
Par.  3) - numero dei punti della traiettoria 
Par.  4) - configurazione punti: 0 = punti compattati; 1 = vengono lasciati vuoti i dati per gli assi non 

coinvolti 
Par.  5) - divisore accelerazione primo tratto 
Par.  6) - divisore accelerazione ultimo tratto 
Par.  7) - percentuale di overfeed 
Par.  8) - durata della fermata controllata in millisecondi 
Par.  9) - lunghezza primo braccio (R1) in mm*1000 
Par.  10) - lunghezza secondo braccio (R2) in mm*1000 
Par.  11) - Angolo minimo primo braccio (alfa) in gradi*1000 
Par.  12) - Angolo massimo primo braccio (alfa) in gradi*1000 
Par.  13) - Angolo minimo secondo braccio (fi) in gradi*1000 
Par.  14) - Angolo massimo secondo braccio (fi) in gradi*1000 
Par.  15) - Non usato 
Par.  16) - Non usato 
Par.  17) - Non usato 
Par.  18) - Non usato 
Par.  19) - Non usato 
Par.  20) - Non usato 
Par.  21) - Non usato 
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Par.  22) - Non usato 
Par.  23) - Non usato 
Par.  24) - Non usato 
 
Par.  25) - posstart primo asse in mm*1000 (uscita) 
Par.  26) - posstart secondo asse in mm*1000 (uscita) 
Par.  27) - posstart terzo asse in mm*1000 (uscita) 
Par.  28) - posstart quarto asse in mm*1000 (uscita) 
Par.  29) - posstart quinto asse in mm*1000 (uscita) 
Par.  30) - posstart sesto asse in mm*1000 (uscita) 

 
 
 
Parametri del moto: 
 

vi[0] …vi[N]    - velocità iniziale assi 
vf[0] …vf[N]    - velocità finale assi 
vregVMAX[0] … vregVMAX[N]  - velocità a regime assi 
aregVMAX[0] … aregVMAX[N]  - accelerazione a regime assi 
vtVMAX[0] … vtVMAX[N]   - velocità per la formula del trapezio 
atVMAX[0] … atVMAX[N]   - accelerazione per la formula del trapezio 
percVt[0] … percVt[N]   - non usati 
 
punto 1 [0] … punto 1 [N]   - coordinate primo punto traiettoria 
tmin punto 1   - tempo minimo di posizionamento per il primo tratto 
punto 2 [0] … punto 2 [N]   - coordinate secondo punto traiettoria 
tmin punto 2    - tempo minimo di posizionamento per il secondo tratto 
……… 
punto F [0] … punto F [N]   - coordinate ultimo punto traiettoria 
tmin punto F    - tempo minimo di posizionamento per l’ultimo tratto 

 
Il par. 1) indica il numero di assi coinvolti dall’algoritmo: deve essere posto a 2. 
 
Se i parametri del moto (velocità, accelerazioni e punti) sono stati caricati in precedenza da un file, il par.2) 
deve contenere il numero del primo dato utile contenuto nel file. Se il file contiene unicamente i dati 
dell’algoritmo il primo elemento del file sarà anche il primo elemento dell’algoritmo e quindi il par. 2) deve 
essere posto a 1. Se invece i primi elementi del file rappresentano altre grandezze (può capitare nel caso in 
cui il file venga generato automaticamente da un particolare programma, oppure nel caso in cui il file 
contenga diverse serie di dati e se ne voglia attivare una per volta) il valore del par. 2) permette di 
considerare solo gli elementi dell’algoritmo prescelto. 
 
Se invece i parametri del moto (velocità, accelerazioni e punti) sono contenute in variabili (ISaGRAF o 
virtuali), il par. 2) deve contenere la posizione all’interno dell’area di memoria dedicata a partire dalla quale 
verranno memorizzati i dati per la generazione della traiettoria. 
 
Variando opportunamente il parametro 2 è possibile allocare diverse serie di dati in zone non sovrapposte 
dell’area dedicata; è inoltre possibile parametrizzare ed eseguire contemporaneamente algoritmi per assi 
diversi. 
 
Il par. 3) contiene il numero di punti della traiettoria: sono possibili da 3 a 10 punti. 
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Il par. 4) indica in che ordine sono richiesti i parametri:  

0 -> sono da inserire di seguito tutti i valori significativi;  
1 -> vanno inseriti nelle variabili anche i valori per gli assi non interessati. 
 

Es: Per la scheda CND51 che ha 5 assi, con numero assi = 2, maschera assi = 5 (corrispondente agli assi 0 
e 2) 
     Par. 4) = 0; vanno inseriti i valori     vi[0], vi[2], vf[0], vf[2],….. 
 

Par. 4) = 1; vanno inseriti i valori  vi[0], vi[1], vi[2], vi[3], vi[4], vf[0], vf[1], vf[2], vf[3], vf[4], ….. anche 
se in seguito i valori per gli assi 1, 3 e 4 non vengono utilizzati per 
la generazione della traiettoria 

 
I parametri 5) e 6) permettono di percentualizzare l’accelerazione utilizzata nel primo e nell’ultimo tratto della 
traiettoria: sono permessi i valori tra 0 e 100. Il valore 0 (come il valore 100), mantiene l’accelerazione 
impostata. 

 
Il par. 7) rappresenta l’overfeed in percentuale: con valore 100 gli assi raggiungono la velocità massima 
impostata, con valori minori tale velocità si riduce in proporzione. In particolare variando l’overfeed non si 
modifica la traiettoria ma solamente il tempo in cui viene percorsa. È possibile variare l’overfeed durante 
l’esecuzione dell’algoritmo (v. descrizione dettagliata di Goalgo, operazione N. 6). 

 
Il par. 8) è il tempo (in ms) in cui si fermano gli assi se viene richiesto lo stop dell’algoritmo (blocco GoAlgo 
operazione 2 oppure blocco StopAsse). In questo caso il punto di lavoro resta sulla traiettoria individuata. In 
seguito è possibile continuare la traiettoria dal punto raggiunto (blocco GoAlgo operazione 5) e dopo un 
tempo pari anche esso al parametro 8 l’algoritmo torna “a regime”.   

 
I par. 9 e 10) sono le lunghezze dei bracci in mm*1000. 
 
I par. 11 e 12) costituiscono i vincoli per l’angolo alfa. In particolare l’intera circonferenza viene percorsa da –
180 a +180 dove l’angolo zero corrisponde al braccio posizionato in corrispondenza del semiasse positivo 
delle ascisse del piano su cui si muove il punto ideale.  
Se il braccio non ha vincoli e può muoversi liberamente occorre impostare par. 11 = -180000 e par. 12 = 
180000. Se invece ci sono dei vincoli più restrittivi, occorre impostare un intervallo compreso in quello 
massimo ammesso. In ogni caso l’angolo alfa non può superare il “punto critico”, cioè non può passare da –
180 a +180 o viceversa, in tale caso la traiettoria si arresta e viene segnalato errore di movimento eccessivo.   
Se durante la traiettoria il valore di alfa esce dall’intervallo impostato, l’algoritmo si ferma, la traiettoria 
termina prima di avere completato i punti, viene generato errore nella finestra degli errori e l’uscita err del 
blocco goalgo indica errore 1. 
 
I par. 13 e 14) rappresentano i vincoli per l’angolo fi. È importante ricordare che per questo tipo di algoritmo 
tale angolo ha un’escursione massima di mezza circonferenza e nel caso che non ci siano ulteriori vincoli 
può essere compreso tra 0 e 180 gradi oppure tra –180 e 0. Il valore 0 corrisponde alla posizione in cui i due 
bracci sono sovrapposti, i valori +180 e –180 corrispondono alla posizione in cui il braccio R2 costituisce il 
prolungamento del braccio R1. In particolare notiamo che l’angolo fi mantiene sempre lo stesso segno 
durante tutta la traiettoria, e che il braccio R2 resta sempre dalla stessa parte rispetto al braccio R1. Ogni 
punto ideale può essere raggiunto in due modi diversi, ma uno solo dei due garantisce che l’angolo fi non 
cambi mai di segno. Se non ci sono ulteriori vincoli sull’angolo fi e tale angolo deve mantenersi positivo basta 
impostare par. 13 = 0 e par. 14=180000, se invece fi deve mantenersi negativo sarà da impostare par. 13 = -
180000 e par. 14 = 0.Se ci sono vincoli più restrittivi su tale angolo, l’intervallo dovrà comunque mantenersi 
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entro i limiti visti. Analogamente a quanto visto per l’angolo alfa, se durante la traiettoria il valore di fi esce 
dall’intervallo impostato, l’algoritmo si ferma, la traiettoria termina prima di avere completato i punti, viene 
generato errore nella finestra degli errori e l’uscita err del blocco goalgo indica errore 1. 
 
 

 
 
Al momento dell’attivazione del blocco SetAlgo, i parametri 25,26,27,28,29) vengono riempiti con le posizioni 
del primo punto della traiettoria. Questo può essere utile per posizionare gli assi alla quota corretta (ad 
esempio con un con un movimento tipo XMOVE) prima dell’attivazione del GoAlgo. 
Le posizioni lette nei parametri 25-29 sono le posizioni in mm*1000 delle estremità dei bracci che compiono 
una circonferenza intorno al punto vincolato, e sono le quote da usare per eseguire il movimento di tipo 
Xmove per portare il sistema in condizioni di lanciare l’algoritmo.  

 
Nei parametri del moto le variabili vi[] e vf[] rappresentano le velocità iniziali e finali degli assi. Attualmente 
l’algoritmo prevede che gli assi partano e arrivino fermi, quindi tali variabili devono essere impostate a 0.   

 
 

Una possibilità interessante fornita da questo algoritmo è quella di variare l’accelerazione massima in 
funzione della velocità secondo la funzione definita dal seguente grafico: 
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Nei parametri del moto le variabili vregVMAX[] e aregVMAX[] rappresentano le massime velocità e le 
accelerazioni a regime lungo gli assi x e y del piano cartesiano su cui si muove il punto mobile. Se non si 
vuole usare il grafico a trapezio è sufficiente impostare vtVMAX = vregVMAX e atVMAX = aregVMAX, in tal 
modo si utilizza un’accelerazione costante. 

  
PercVT[] al momento non sono utilizzabili e devono essere imposti a 0. 

 
I parametri tmin[NT] rappresentano il tempo minimo in cui viene percorso l’N – esimo tratto della traiettoria; 
rappresenta un vincolo aggiuntivo. Se tale valore è 0, non viene applicata nessuna restrizione e il tratto 
corrispondente verrà eseguito nel minore tempo possibile compatibilmente con gli altri vincoli imposti. 

 
Tutte le velocità sono espresse in mm/s moltiplicate per 1000, le accelerazioni in (mm/(s*s) moltiplicate per 
1000) e sono riferite agli assi x,y del piano cartesiano su cui si muove il punto mobile. 

 
 

Una volta parametrizzato l’algoritmo con il blocco SetAlgo, è possibile eseguire la traiettoria con il blocco 
GoAlgo. 

 
Prima di lanciare l’esecuzione dell’algoritmo è opportuno verificare che gli assi si trovino alle quote 
corrispondenti al primo punto della traiettoria (che vengono restituite dopo l’esecuzione del blocco SetAlgo 
nelle variabili predisposte). Se ciò non fosse, debbono essere mossi fino a tale punto. In caso contrario 
l’esecuzione dell’algoritmo porterebbe immediatamente ad un errore eccessivo.  
 
Al termine della traiettoria l’algoritmo si disattiva e l’uscita StAlg assume valore 8. Durante l’esecuzione della 
traiettoria, l’uscita Npun indica il numero del tratto in esecuzione mentre l’uscita Info indica il tempo (in ms) 
che manca al termine della traiettoria.  
In caso di emergenza, finecorsa hardware o software l’algoritmo si disattiva e gli assi vengono disabilitati; la 
stessa cosa avviene nel caso di errore eccessivo.  
 
Una volta iniziata la traiettoria è possibile fermare l’algoritmo attivando GoAlgo con l’operazione N. 2 (Stop 
Esecuzione di un algoritmo); in questo caso, dopo aver eseguito i controlli necessari, gli assi si arrestano in 
un tempo fissato dal parametro 8) e il punto di lavoro resta sulla traiettoria. L’uscita StAlg assume valore 13.  
È possibile riprendere l’esecuzione della traiettoria a partire dal punto raggiunto attivando il blocco GoAlgo 
con l’operazione N. 5 (riprendi esecuzione). In alternativa è possibile riposizionare gli assi sul punto di 
partenza e ripetere l’intera traiettoria (operazione 1, avvia algoritmo) o rimuovere l’algoritmo (operazione 3). 
 

�   � �� � � � �� � � �
�

! � ��  ��"��

� �! � � # �

� � � � ! � � # �

$�! � � # � $�� � ! � � # �



ARTECO MOTION TECH 
ISaGRAF�  - controllo asse �

�

� 	 � 	 �

Per cambiare valore all’overfeed durante l’esecuzione della traiettoria è sufficiente attivare il blocco GoAlgo 
con l’operazione N.6 e ingresso Opt pari al nuovo valore di overfeed da impostare. L’algoritmo modifica 
gradualmente l’overfeed fino al nuovo valore richiesto. L’overfeed permette di variare la velocità con cui viene 
percorsa la traiettoria mantenendo invariata la traiettoria stessa.  
 
Al termine dell’esecuzione della traiettoria è possibile ripeterla riattivando il blocco GoAlgo con operazione 
N.1 senza aver riparametrizzato l’algoritmo. Vengono mantenuti i parametri impostati in precedenza e 
l’overfeed corrente.  
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Algoritmo N. 9 : autoapprendimento di una serie di punti. 
 
Questo algoritmo permette l’autoapprendimento di una serie di punti e dello stato di alcuni ingressi (al 
massimo otto) con un intervallo di campionamento impostabile da parametro.  
Ad ogni campionamento è possibile autoapprendere la quota degli assi (da 1 a 6) e lo stato degli ingressi 
(massimo otto). I valori ottenuti vengono memorizzati nelle variabili virtuali e possono essere utilizzati per 
riprodurre il movimento ed attivare le uscite secondo lo stato degli ingressi memorizzato (v. algoritmo N. 10) .   
 
Parametri di ingresso al blocco SetAlgo 
 
Num: numero dell’algoritmo (9) 
 
Assi: maschera degli assi di cui eseguire l’autoapprendimento (es: 11 corrisponde agli assi 0,1 e 3) 
 
Pvar: indirizzo della prima variabile contenente i parametri di configurazione (es: 0200hex significa che a 
partire dall’indirizzo 0200hex sono definite le variabili ISaGRAF – del dizionario dell’applicativo - che 
contengono i parametri di configurazione per l’algoritmo) 
 
Tvar: indica il tipo di variabili (2 indica che per la configurazione si usano variabili ISaGRAF) 
 
Opt: maschera degli ingressi da autoapprendere (al massimo 8 tra i primi es: 3 indica che si autoapprendono 
i primi due ingressi). 
 
Parametri di configurazione (contenuti nelle variabili ISaGRAF) 
�

Par.  0) - numero variabili di configurazione (5)  
Par.  1) - numero campionamenti da effettuare  
Par.  2) - intervallo di campionamento (in millisecondi) 
Par.  3) - numero della prima variabile virtuale in cui memorizzare i dati 
Par.  4) - non usato 

 
Una volta parametrizzato l’algoritmo (v. blocco SetAlgo), si puó lanciare l’esecuzione (v. blocco GoAlgo). 
Al momento dell’attivazione di questo algoritmo gli assi interessati dall’autoapprendimento vengono 
disabilitati. Ad ogni intervallo di campionamento (fissato dal un parametro 2) vengono registrate le quote degli 
assi indicati nella maschera assi e lo stato degli ingressi indicati nella maschera degli ingressi (blocco 
SetAlgo ingresso OPT) e memorizzati nelle variabili virtuali a partire da quella indicata dal parametro 3 in fase 
di parametrizzazione.  
Se la maschera degli ingressi è nulla non viene riservata alcuna variabile virtuale per la corrispondente 
memorizzazione. 
 
Sul fronte di discesa dell’ingresso del blocco GoAlgo viene terminata la fase di autoapprendimento e iniziata 
la copia dei valori appresi nelle variabili virtuali, anche se sono stati appresi meno punti di quelli indicati nei 
parametri.  
 
I dati vengono memorizzati nelle variabili virtuali nel seguente modo: 
 
·  HEADER Numero punti effettivamente autoappresi 
·  HEADER Non usato 
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·  HEADER Percentuale di velocitá (100 valore di default) 
·  HEADER Non usato 
·  HEADER Non usato 
·  HEADER Non usato 
·  istante T1: posiz primo asse della maschera assi 
·  istante T1: posiz secondo asse della maschera 

…. 
·  istante T1: posiz ultimo asse della maschera 
·  istante T1: stato ingressi (se maschera ingressi non nulla) 
·  istante T2: posiz primo asse della maschera assi 
·  istante T2: posiz secondo asse della maschera 

…. 
·  istante T2: posiz ultimo asse della maschera 
·  istante T2: stato ingressi (se maschera ingressi non nulla) 

…………… 
·  istante Tn: posiz primo asse della maschera assi 
·  istante Tn: posiz secondo asse della maschera 

…. 
·  istante Tn: posiz ultimo asse della maschera 
·  istante Tn: stato ingressi (se maschera ingressi non nulla) 

 
Le prime 6 variabili virtuali a partire da quella indicata come parametro contengono delle informazioni 
sull’algoritmo (header), tra cui il numero di punti effettivamente appresi (che puó risultare diverso dal numero 
impostato nel parameto 1 in caso di disattivazione dell’ingresso di GoAlgo prima del numero totale dei punti 
da apprendere). 
 
Tutte le quote sono degli interi di 32 bit che rappresentano millimetri moltiplicati per 1000, lo stato degli 
ingressi è codificato in una variabile in cui il bit corrispondente all’ingresso è posto a 1 se l’ingresso è attivo.  

 
Le variabili virtuali disponibili sono dalla 1 alla 8000. Il numero totale di dati memorizzati non deve superare il 
numero di variabili virtuali a disposizione.  
Es: in caso di algoritmo parametrizzato per 5 assi e almeno un uscita, ad ogni punto corrispondono 6 
variabili, in totale non è  quindi possibile apprendere piú di 1332 punti. 
 
Durante l’esecuzione dell’algoritmo l’uscita Info indica la maschera degli ingressi da autoapprendere, mentre 
Npun indica quanti punti sono stati autoappresi fino a quel momento. 
 
 
Quando viene disabilitato l’ingresso del blocco GoAlgo, l’autoapprendimento si interrompe e l’uscita Npun 
indica il numero di punti effettivamente appresi. Tale numero compare anche nella corrispondente variabile 
virtuale dell’header. Se l’ingresso del blocco GoAlgo resta attivo fino al raggiungimento del numero totale dei 
punti da autoapprendere, la registrazione delle quote si interrompe comunque al numero fissato, i 
campionamenti successivi vengono ignorati e al momento della disabilitazione del blocco il numero di punti 
appresi risulta comunque il numero fissato.   
 
Se dopo l’esecuzione di un autoapprendimento viene richiesta un’altra esecuzione, i dati precedentemente 
memorizzati vengono sovrascritti con i nuovi. 
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Algoritmo N.10: riproduzione di un movimento data una serie di punti. 
 
 
Questo algoritmo permette la riproduzione di una traiettoria data una serie di punti e l’attivazione di alcune 
uscite (massimo due) con un intervallo di riproduzione impostabile da parametro.  
Le quote degli assi (che possono essere state autoapprese in precedenza tramite l’algoritmo N. 9)  e lo stato 
delle uscite da attivare devono essere memorizzate nelle variabili virtuali.  
 
Nel caso in cui sia stato parametrizzato l’algoritmo di autoapprendimento (N. 9), prima di poter 
parametrizzare la riproduzione occorre rimuovere l’algoritmo precedente (Blocco SetAlgo con Num= 0 oppure 
blocco GoAlgo con Num = 9 e TyOP = 3). 
 
Parametri di ingresso al blocco SetAlgo 
 
Num: numero dell’algoritmo (10) 
 
Assi: maschera degli assi di cui eseguire l’autoapprendimento (es: 11 corrisponde agli assi 0,1 e 3) 
 
Pvar: indirizzo della prima variabile contenente i parametri di configurazione (es: 0200hex significa che a 
partire dall’indirizzo 0200hex sono definite le variabili ISaGRAF – del dizionario dell’applicativo - che 
contengono i parametri di configurazione per l’algoritmo) 
 
Tvar: indica il tipo di variabili (2 indica che per la configurazione si usano variabili ISaGRAF e che i punti della 
traiettoria sono memorizzati nelle variabili virtuali) 
 
Opt: maschera delle uscite da attivare (al massimo 2 tra le prime 8 uscite), deve corrispondere alla maschera 
degli ingressi autoappresi. 
 
Parametri di configurazione (contenuti nelle variabili ISaGRAF) 
�

Par.  0) - numero variabili di configurazione (5)  
Par.  1) - non usato 
Par.  2) - intervallo di riproduzione (in millisecondi)  
Par.  3) - numero della prima variabile virtuale in cui sono memorizzati i dati 
Par.  4) - numero di campioni da eseguire in caso di stop della riproduzione 
 

Come si puó facilmente notare i parametri di configurazione sono sostanzialmente gli stessi dell’algoritmo di 
autoapprendimento e le variabili virtuali devono avere lo stesso formato. 
 
·  HEADER Numero punti da riprodurre 
·  HEADER Non usato 
·  HEADER Percentuale di velocitá di riproduzione da applicare al par 2 
·  HEADER Non usato 
·  HEADER Non usato 
·  HEADER Non usato 
·  istante T1: posiz primo asse della maschera assi 
·  istante T1: posiz secondo asse della maschera 

…. 
·  istante T1: posiz ultimo asse della maschera 
·  istante T1: attuazione uscite (se maschera uscite non nulla) 
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·  istante T2: posiz primo asse della maschera assi 
·  istante T2: posiz secondo asse della maschera 

…. 
·  istante T2: posiz ultimo asse della maschera 
·  istante T2: attuazione uscite (se maschera uscite non nulla) 

…………… 
·  istante Tn: posiz primo asse della maschera assi 
·  istante Tn: posiz secondo asse della maschera 

…. 
·  istante Tn: posiz ultimo asse della maschera 
·  istante Tn: attuazione uscite (se maschera uscite non nulla) 
 
Le prime 6 variabili virtuali a partire da quella indicata come parametro contengono delle informazioni 
sull’algoritmo (header), tra cui il numero di punti da riprodurre.  
La velocità con cui i campioni vengono riprodotti è definita dalla percentuale indicata nell’HEADER applicata 
al parametro 2. Il valore 100 nell’HEADER significa che il periodo di riproduzione è esattamente quello del 
parametro 2; un valore maggiore di 100 significa che il periodo di riproduzione viene ridotto in modo che la 
traiettoria venga riprodotta piú velocemente; un valore minore di 100 significa che il periodo di riproduzione 
viene aumentato in modo che la traiettoria venga riprodotta piú lentamente. 
In generale per variare il tempo di riproduzione è possibile variare la percentuale di velocità nelle variabili 
virtuali oppure variare il tempo di riproduzione nei parametri di configurazione. In entrambi i casi è necessario 
riparametrizzare l’algoritmo (blocco SetAlgo). 
 
Tutte le quote sono degli interi di 32 bit che rappresentano millimetri moltiplicati per 1000, l’attuazione delle 
uscite è codificata in una variabile in cui il bit corrispondente all’uscita è posto a 1 se l’uscita è da attivare.  
 
L’esecuzione di questo algoritmo prevede l’abilitazione degli assi interessati e la riproduzione punto per punto 
della traiettoria; l’intervallo di riproduzione puó essere diverso da quello di campionamento; in ogni caso la 
traiettoria tra un campione e l’altro sarà interpolata linearmente. In corrispondenza di ogni punto riprodotto 
vengono attivate le uscite della maschera delle uscite in base ai valori memorizzati nelle variabili 
corrispondenti.  
 
L’uscita Info restituisce la maschera delle uscite da attuare, mentre Npun indica il numero dei punti riprodotti. 
 
Questo algoritmo puó essere eseguito piú volte consecutivamente, avendo cura che al momento del lancio 
gli assi si trovino nella posizione corrispondente al primo punto memorizzato per evitare bruschi movimenti 
degli assi e la generazione di errori di inseguimento. 

 
Il parametro 4 indica quanti punti deve ancora riprodurre l’algoritmo una volta che è stato richiesto lo stop 
(blocco SetAlgo - azione ferma l’esecuzione). Dal momento della richiesta di stop i successivi campioni 
saranno riprodotti piú lentamente fino a fermare gli assi sulla traiettoria da riprodurre. Durante tutta questa 
fase il punto di lavoro si muove sulla traiettoria definita. Al termine dell’operazione l’algoritmo è nello stato 11. 
Per riprendere la riproduzione a partire dal punto in cui si era fermata è sufficiente attivare il blocco GoAlgo 
con l’opzione riprendi algoritmo (5); dopo il numero previsto di campioni (lo stesso impostato per lo stop) 
l’algoritmo torna a regime ed evolve fino all’ultimo punto da riprodurre. 
In alternativa è possibile riposizionare gli assi in prossimita’ dell punto di partenza e ripetere l’intera traiettoria 
(operazione 1, avvia algoritmo) o rimuovere l’algoritmo (operazione 3). 
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Algoritmo N. 11: Rotativa. 
 
 
Questo algoritmo è disponibile solo per per le schede SU212 e SUMD e prevede un asse master di cui si 
acquisisce la quota e da un asse slave che viene pilotato in modo da sincronizzarsi sulla posizione del 
master. L’asse master puó essere comandato dal controllo o da altre apparecchiature esterne. Sono previste 
due modalitá di funzionamento: modo “a retini” in cui il punto di stampa è  funzione di un ingresso esterno 
che rileva il passaggio della piastrella e modo “in continuo” in cui lo slave procede sempre in asse elettrico 
con il master. 
 
Parametri di ingresso al blocco SetAlgo: 
 
Num: numero dell’algoritmo (11) 
 
Assi: maschera degli assi slave (Per la scheda SU212 0x8 -> asse 3, per la SUMD 0x01 -> asse 0) 
 
Pvar: indirizzo della prima variabile contenente i parametri di configurazione (es: 0200hex significa che a 
partire dall’indirizzo 0200hex sono definite le variabili ISaGRAF – del dizionario dell’applicativo - che 
contengono i parametri di configurazione per l’algoritmo) 
 
Tvar: indica il tipo delle variabili che contengono i parametri. Sono possibili i valori: 
0. i parametri di configurazione sono contenuti in variabili ISaGRAF. 
1. i parametri di configurazione sono contenuti in variabili virtuali. 
 
L’ingresso Opt non è utilizzato. 
 
 
Parametri di configurazione  
 

Par.  0) - numero variabili     (38) 
Par.  1) - numero assi gestiti dall’algoritmo   (1) 
Par.  2) - asse master      (2 per SU212, 1 per SUMD) 
Par.  3) - asse slave      (3 per SU212, 0 per SUMD) 
Par.  4) - lunghezza piastrella in mm*1000 
Par.  5) - distanza dal punto di rilevamento al punto di contatto per il master in mm*1000 
Par.  6) - numero totale retini presenti sullo slave 
Par.  7) - distanza fine primo retino (dalla fine dell’ultimo) 
Par.  8) - distanza fine secondo retino (dalla fine dell’ultimo) 
Par.  9) - distanza fine terzo retino (dalla fine dell’ultimo) 
Par.  10) - distanza fine quarto retino (dalla fine dell’ultimo) 
Par.  11) - distanza fine quinto retino (dalla fine dell’ultimo) 
Par.  12) - distanza di anticipo sul punto di contatto in mm*1000 
Par.  13) - distanza di ritardo sul punto di stacco in mm*1000  
Par.  14) - posizione di fine retino rispetto alla tacca di zero    
Par.  15) - fronte dell’ingresso     (1-> salita, 2 ->discesa) 
Par.  16) - modo di funzionamento    (0-> a retini, 1->in continuo)  
Par.  17) - diametro dello slave in mm*1000    
Par.  18) - parte frazionaria del fattore di conversione mmimp per il master (8 cifre).    
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Par.  19) - parte frazionaria del fattore di conversione mmimp per lo slave (8 cifre). 
Par.  20) - check arretramento     (0,1)  
Par.  21) - KP coefficiente di proporzionalita’ del PID 
Par.  22) - KI coefficiente dell’integrale del PID  
Par.  23) - KD coefficiente derivativo del PID 
Par.  24) - IL limite integrale del PID 
Par.  25) - CLINT Azzeramento dell’integrale all’inversione 
Par.  26) - KVEL coefficiente di velocita© 
Par.  27) - KFEED coefficiente di forward 
Par.  28) - Correzione alla massima velocità in mm*1000 
Par.  29) - Distanza minima tra due piastrelle in mm*1000 
Par.  30) - Numero campioni filtro velocità master  (0,1,2,4,8) 
Par.  31) - Numero campioni filtro velocità slave   (0,1,2,4,8) 
Par.  32) - Percentuale di variazione velocità nel caso continuo 
Par.  33) - (non usato) 
Par.  34) - Bit di debug 
Par.  35) - Numero di giri dello slave su cui sono distrbuiti i retini  
Par.  36) - (non usato)  
Par.  37) - (non usato) 
Par.  38) - posizione di start per lo slave in mm * 1000 (uscita) 
 

Il parametro 2) indica il numero dell’asse master e deve essere 2 per la scheda SU212 e 1 per la SUMD. 
 
L’asse master puó essere pilotato dal controllo o da un comando esterno. Nell’applicativo deve comunque 
essere parametrizzato, inserendo il valore corretto per il fattore di conversione mm/imp.  
Poiché l’asse master procede sempre nello stesso verso e prima o poi la quota raggiungerebbe l’overflow, 
nel caso a retini, internamente viene previsto un ricircolo per evitare sfondamenti, mentre nel caso continuo 
prima di mandare in esecuzione l’algoritmo occorre impostare l’asse master come rotante. Si consiglia 
comunque di impostare i valori di finecorsa software molto elevati.  
I parametri di entrambi gli assi devono essere impostati in modo che il movimento avvenga nel verso 
positivo. 
 
Data la struttura del sistema, nello sviluppo dell’applicazione potrebbe essere utile disattivare i controlli per i 
finecorsa su entrambi gli assi, tale operazione è possibile tramite il blocco cfgplus a cui rimandiamo per i 
dettagli).  
 
Il parametro 3) indica il numero dell’asse slave e deve essere 3 per la scheda SU212 e 0 per la SUMD. 
L’asse slave deve essere impostato come asse rotante (mediante apposito blocco) prima dell’attivazione del 
blocco setalgo. 
 
Il parametro 5) rappresenta la distanza tra il punto in cui viene posta la fotocellula e il punto di “aggancio”, 
cioè la distanza che deve percorrere il master dal momento in cui viene rilevata una nuova piastrella al punto 
in cui la piastrella viene agganciata dal retino.  Nel caso continuo rappresenta la distanza iniziale in cui 
portare lo slave dal punto di contatto. In pratica nel caso continuo si fa in modo che quando il master si trova 
a tale quota, lo slave si trovi ad una quota nota fissata dal parametro 14.   
 
Il parametro 6) indica il numero dei retini presenti sul rullo, cioè il numero di piastrelle stampate in un giro 
completo dello slave. Il valore massimo possibile è 5. È significativo solo nel modo a retini. 
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I parametri 7,8,9,10 e 11) indicano le distanze della fine dei retini da un punto prefissato del rullo che nel 
nostro caso è la fine dell’ultimo retino. Se i retini sono n, e sono meno di 5, avranno significato solo i primi n 
valori. L’n-esimo valore rappresenta la lunghezza complessiva del rullo. Questi parametri sono significativi 
solo nel modo a retini. 
 
Il parametro 12) indica la distanza in mm*1000 di anticipo sul punto di contatto, cioè lo slave verrà pilotato in 
modo che si trovi in asse elettrico con il master in un punto che sta ad una tale distanza dal punto effettivo di 
contatto. Questo parametro serve per avere un po’ di margine ed essere sicuri che nel punto effettivo di 
contatto l’asse slave arrivi con velocità stabile e molto prossima a quella del master, le correzioni dovrebbero 
essersi già smorzate nel tratto di anticipo. Il parametri è significativo solo nel modo a retini. 
 
Il parametro 13) indica la distanza in mm*1000 di ritardo sul punto di stacco, cioè lo slave verrà pilotato in 
modo che si trovi in asse elettrico con il master per tutta la lunghezza della piastrella e per un ulteriore tratto 
(il tratto di ritardo). Questo parametro serve per evitare che nel punto di stacco, quando ancora la piastrella è 
a contatto con il retino, lo slave vari bruscamente la velocità. È significativo solo nel modo a retini. 
 
Il parametro 14) indica la distanza in mm*1000 tra la tacca di zero e la posizione dell’ultimo retino. 
Serve per l’allineamento del master con lo slave. Nel caso continuo, unitamente al parametro 5 permette di 
variare il punto di  contatto. 
 
Il parametro 15) permette di scegliere su quale fronte dell’ingresso viene rilevata la quota del master: 1 
rappresenta il fronte di salita, 2 è il fronte di discesa. L’ingresso utilizzato per il rilevamento della piastrella sul 
master per la scheda SU212 è l’ingresso del sensore di minima dell’asse x, per la SUMD è l’ingresso 
speciale 0. Il parametro è significativo solo per il modo a retini. 
 
Il parametro 16) permette di selezionare il modo di funzionamento: 0 rappresenta il modo a retini, 1 il modo 
continuo. 
 
Il parametro 17) indica il diametro dello slave in mm*1000. 
 
I parametri 18 e 19) rappresentano la parte frazionaria dei fattori di conversione mm-imp del master e dello 
slave che potrebbero essere stati troncati nel parasse. Questo aumenta la precisione nel caso continuo. Nel 
caso a retini non sono significativi.  
Es: se il parametro di parasse è 279539 e il parametro 18 è 59137624, il fattore di conversione utilizzato è 
279539, 59137624. 
 
Il parametro 20) permette di inibire l’arretramento dello slave. Se messo a 1 infatti viene attivato un controllo 
aggiuntivo che impedisce alla posizione teorica di decrementarsi. 
 
I parametri 21, 22, 23, 24, 25, 26 e 27) sono i coefficienti del PID di controllo dell’asse. 
 
Il parametro 28) introduce una correzione sul punto di contatto in funzione della velocità del master. 
In mm*1000 rappresenta lo spostamento del punto di contatto quando il master va alla massima velocità  
(impostata nel parasse). Per velocità minori viene effettuata una correzione in proporzione alla velocità.  
 
Il parametro 29) indica la distanza in mm*1000 tra una piastrella e l’altra, se due piastrelle consecutive hanno 
una distanza inferiore, la piastrella non viene considerata e viene generato un errore (97), l’algoritmo 
continua a funzionare e si attende la piastrella successiva. Questo permette di filtrare eventuali rimbalzi 
dell’ingresso della fotocellula. Questo parametro è significativo solo nel modo a retini. 
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I parametri 30 e 31) permettono di inserire un filtro sul rilevamento delle velocità del master e dello slave. Per 
la determinazione della velocità viene eseguita la media su n campioni, dove n puó valere 0,1,2,4 o 8. I valori 
0 e 1 indicano che la misura non è filtrata. 
 
Il parametro 32) rappresenta la percentuale di variazione (rispetto a 1000) della velocità dello slave rispetto al 
master nel caso continuo. Se vale 0 o 1000, lo slave ha esattamente la stessa velocità del master, se ha un 
valore diverso, la velocità dello slave viene rapportata a quella del master rispetto a tale valore. Es: se il par 
32 vale 998 significa che la velocità master sarà 998/1000 di quella dello slave. Questo parametro ha 
significato solo nel caso continuo. Sono accettabili solo valori positivi.  
Se tale valore è diverso da 0 o da 1000, viene inibita la compensazione dovuta ai troncamenti dei floating 
point anche se il bit 4 del parametro 34 è  attivo. 
 
Il parametro 33) non é utilizzato. 
 
Il parametro 34) è  gestito a bit. Ogni bit attiva una feature.  
Il bit 0 attiva l’uscita analogica in PWM per monitorizzare l©errore durante l’esecuzione dell’algoritmo.  
Il bit 1 attiva l’uscita booleana per visualizzare l’intervallo di stampa (compresi l’anticipo e il ritardo impostati). 
Solo per la scheda SU212, dove l’asse 0 non è stato inizializzato. 
Il bit 2 attiva il DAC dell’asse 0 per visualizzare l’errore.  
Il bit 3 consente di visualizzare nel workbench alcune segnalazioni aggiuntive per monitorare il funzionamento 
dell’algoritmo. Tali segnalazioni sono relative ad uno degli assi dell’algoritmo e hanno un codice compreso tra 
100 e 130. Per i dettagli contattare l’ARTECO. 
Il bit 4 nel caso di funzionamento continuo attiva la compensazione dovuta ai troncamenti dei valori in floating 
point. 
 
Il parametro 35) serve nel funzionamento a retini. Unitamente al parametro 6 permette di impostare un 
numero frazionario di retini per un giro dello slave. In pratica il numero di piastrelle indicate dal par 6) sono 
stampate con un numero di giri dello slave indicato dal parametro 35. 
Es: par 6 = 1 , par 35 = 2  => per stampare una piastrella occorrono 2 giri dello slave.  
      par 6 =3,  par 35 = 2  => per stampare tre piastrelle occorrono 2 giri dello slave.   
 
I parametri 36 e 37) non sono utilizzati. 
 
I parametri 4,5,7,8,9,10,11,12,14,20,21,27,28,29,30,31,32,34 possono essere variati durante il 
funzionamento dell’algoritmo utilizzando il blocco goalgo. Tra questi, per i parametri 20,29,30,31,32,34 la 
variazione avviene immediatamente, mentre per i parametri 4,5,7,8,9,10,11,12,14,21,27,28 la variazione è 
applicata in modo graduale.  
 
Dopo avere abilitato il blocco setalgo, il parametro 38) riporta il valore iniziale a cui bisogna portare lo slave 
per effettuare il primo aggancio all’arrivo del primo fronte dell’ingresso. 
 
Una volta portato lo slave nella posizione corretta è possibile lanciare il comando goalgo. A questo punto nel 
caso a retini lo slave aspetta il primo fronte dell’ingresso e una volta arrivato si muove per portare il retino 
nella posizione di stampa nel momento giusto. Nel caso continuo il master deve essere fermo durante tutte le 
fasi finora completate. Da questo punto in poi è possibile muovere il master e lo slave lo segue in asse 
elettrico. 
 
L’uscita npun indica il numero delle piastrelle terminate (solo nel modo a retini), mentre l’uscita info indica in 
che fase siamo: 
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0 => Nessuna fase 
1 => Attesa piastrella 
2 => Aggancio in corso 
3 => Solidale (lo slave è in asse elettrico con il master) 
4 => Sgancio fase di accelerazione  
5 => Sgancio fase a velocità costante 
6 => Sgancio fase di decelerazione 
7 => Errore 
8 => Attesa della prima piastrella 
 
Se viene generato un errore di movimento eccessivo, l’algoritmo procede comunque e l’uscita err di goalgo 
assume valore 13. Per rimuovere tale indicazione  bisogna attivare il blocco goalgo con operazione = 11. (v. 
blocco goalgo). 
 
Se invece due piastrelle consecutive sono ad una distanza inferiore al valore limite fissato, viene generato 
l’errore 97  e si attende la piastrella successiva. Questo serve per non evitare di considerare i rimbalzi 
dell’ingresso come nuove piastrelle. 
 
Per variare il punto di contatto online, è possibile agire sui parametri 14 e 28 tramite il blocco goalgo a cui si 
rimanda per i dettagli. In particolare si ricorda che il parametro 14 viene applicato direttamente al setpoint, 
mentre il parametro correzione viene applicato dopo averlo messo in scala rispetto alla velocità del master.  

 
 

 



ARTECO MOTION TECH 
ISaGRAF�  - controllo asse �

�

� 	 � 	 �

 

Appendice 2 - Errori gestore asse 
 
 
 
0 Nessun Errore Nessun errore occorso dall’accensione 
1 Ingresso Emergenza La attivazione dell’ingresso emergenza provoca l’immediato arresto 

dell’asse tramite disabilitazione di tutte le abilitazioni e l’azzeramento 
di tutte le uscite utenti. Questo errore continua a ripresentarsi fino alla 
disattivazione dell’ingresso emergenza che riabilita le uscite e rende 
nuovamente disponibile il gestore asse. 

2 Errore di calcolo Errore nei calcoli della traiettoria. Contattare l’Arteco spa. 

3 Errore movimento eccessivo Durante l’esecuzione di una traiettoria l’errore accumulato. (come 
differenza tra posizione reale e teorica) ha superato il valore 
impostato nel blocco ParAsse ed indicato con ErrEc. 
Viene generato anche se al termine della traiettoria l’errore rispetto 
alla quota di destinazione è maggiore del parametro TP (tolleranza di 
posizionamento). 

4 Errore interno Contattare l’Arteco spa. 
5 Fine corsa minima Indica il superamento della quota di fine corsa di minima impostato in 

ParAsse come FCMin oppure l’attivazione dell’apposito ingresso 
hardware. 

6 Fine corsa massima Indica il superamento della quota di fine corsa di massima impostato 
in ParAsse come FCMax oppure l’attivazione dell’apposito ingresso 
hardware. 

7 Sensore di zero già attivo Se richiesto l’azzeramento sul sensore di zero nel parametro ParAsse 
(TyAzz) e all’attivazione della procedura è già attivo il suddetto 
sensore si genera questo errore.  

8 Cambio destinazione errato Legato al blocco ChgDst parametro NewDst. Viene generato se si 
richiede un cambio di destinazione indicando una nuova destinazione 
nel parametro NewDst già oltrepassata. L’asse viene 
immediatamente arrestato. 

9 Cambio velocità errato Legato al blocco ChgVel. 
10 Parametrizzazione errata Indica un errore durante la parametrizzazione dell’asse. Può essere 

segnalato in seguito alla chiamata del blocco ParAsse. L’uscita ErrPr 
di quest’ultimo fornisce indicazioni sulla causa dell’errore. Vedi blocco 
ParAsse. 

11 Offset Asse Eccessivo Indica che l’offset sull’asse, rilevato dal blocco TarOffs, è superiore 
all’ 1% del valore massimo del DAC. E’ necessario verificare la 
correttezza dei collegamenti ed eventualmente aggiustare l’offset 
sull’azionamento. Contattare il reparto Assistenza dell’Arteco spa. 

12 Dati blocco ZeroAsse errati Il blocco ZeroAsse è stato chiamato con parametri di velocità e/o 
accelerazione pari a zero. 

13 Errore del blocco ReadPos La posizione restituita dall’uscita Posiz del blocco ReadPos è stata 
limitata, poiché superiore al valore massimo visualizzabile in un intero 
a 32 bit. 

14 Dati blocco Jog errati Il blocco Jog è stato chiamato con parametri di velocità e/o 
accelerazione pari a zero. 
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15 Dati blocco Xmove errati Il blocco Xmove è stato chiamato con parametri di velocità e/o 
accelerazione pari a zero. 

16 Dati blocco XmovOpen errati Il blocco XmovOpen è stato chiamato con parametri di velocità e/o 
accelerazione pari a zero. 

17 Dati blocco CaptInt errati Il blocco CaptInt è stato chiamato con parametro Ning diverso da 17 o 
18, o parametro Fronte diverso da 1, 2, 3. 

18 Quota corrotta All’accensione la quota presente in memoria risulta corrotta. I 
movimenti sono inibiti ed è necessario eseguire uno zero macchina. 

19 Acc/Dec troppo elevata Viene generato durante alcune operazioni se il generatore di 
traiettorie richiede un accelerazione/decelerazione superiore alla 
decelerazione di emergenza indicata nel blocco parametri. 

20  Errore Taratura offset Viene generato a seguito di una richiesta di taratura offset con asse 
non fermo. 

21 Dati blocco Rmove errati Il blocco Rmove è stato chiamato con parametri di velocità e/o 
accelerazione pari a zero. 

22 Dati blocco GstOrg errati Viene generato se il numero dell’asse non e’ ammesso, il numero 
dell’origine è superiore alla massima consentita o se il tipo di 
operazione non è prevista. Vedi blocco GstOrg. 

23 Dati blocco ChkObst errati Il blocco viene chiamato con parametri errati oppure il movimento in 
corso non permette la gestione ostacolo. 

24 Dati blocco XmovObst errati Il blocco XmovObst è stato chiamato con parametri di velocità e/o 
accelerazione pari a zero, oppure sono errati i parametri relativi alla 
gestione dell’ostacolo. 

25 Zero Asse non eseguito Viene generato se il parametro Zstar del blocco ParAsse è uguale a 1 
(zero asse obbligatorio all’accensione) e si cerca di eseguire un 
movimento senza aver eseguito lo zero a seguito dell’accensione. 

26-
31 

Errore interno del DSP 
(solo SU250) 

Gli errori da 26 a 31 indicano problemi tecnici del DSP. Contattare 
l’Arteco fornendo il numero dell’errore. 

32 Dati blocco TarOffs errati Viene generato se il numero dell’asse indicato non è corretto. 
33 Dati blocco Vmove errati Viene generato se il numero dell’asse indicato non è corretto oppure 

se i parametri di velocità o accelerazione sono uguali a zero. 
34 Dati blocco ReadErr errati Viene generato se il numero dell’asse indicato non è corretto. 
35 Dati blocco SetQuota errati Viene generato se il numero dell’asse indicato non è corretto. 
36 Dati blocco StopAsse errati Viene generato se il numero dell’asse indicato non è corretto. 
37 Dati blocco AxiFree errati Viene generato se il numero dell’asse indicato non è corretto. 
38 Dati blocco AxiLock errati Viene generato se il numero dell’asse indicato non è corretto. 
39 Dati blocco PrgXMov errati Viene generato se il numero dell’asse indicato non è corretto oppure 

se i parametri di velocità o accelerazione sono minori o uguali a zero. 
40 Dati blocco MovInt errati Viene generato se il numero dell’asse indicato non è corretto, se i 

parametri di velocità o accelerazione sono minori o uguali a zero, se il 
tipo di interpolazione non è previsto o se il numero di assi non è 
conforme al tipo di interpolazione richiesto. 

41 Errore blocco MovInt Viene generato se la destinazione richiesta corrisponde alla posizione 
attuale. 

42 Errore al termine della 
traiettoria. 

Viene generato al termine della traiettoria se la posizione raggiunta è 
al di fuori della tolleranza ammessa.  

43 Dati blocco Asse_rot errati Viene generato se il numero dell’asse indicato non è corretto, oppure 
se il tipo di operazione richiesta non è ammessa.  

44 Numero rotazioni su asse 
rotante troppo elevato. 

Nel caso di asse rotante viene generato questo errore se il numero di 
rotazioni supera il numero massimo previsto. 
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45 Dati blocco AsseEl errati Viene generato se il numero dell’asse indicato o i parametri non sono 
corretti. Viene generato anche se si verificano problemi nei calcoli 
necessari all’avvio dell’asse elettrico. 

46 Dati blocco TstEnc errati Viene generato se il numero dell’asse indicato non è corretto. 
47 Blocco GoPrgMov in errore Viene generato se gli assi di cui si chiede l’avvio non sono stati 

precedentemente programmati. 
48 Dati blocco VelVmove errati Viene generato se il numero dell’asse indicato è errato o se 

l’accelerazione impostata è uguale o minore di zero. 
49 Errore blocco GstArray Viene generato se uno dei parametri non è ammesso, se l’array delle 

variabili contiene degli errori (es. numero punti uguale a zero) o se si 
verifica un errore durante la copia delle variabili dall’array alla 
memoria interna. 

50 Errore esecuzione GstArray Viene generato se avviene un errore durante la generazione della 
traiettoria (in uno qualsiasi dei punti che la compongono), con arresto 
dell’esecuzione della traiettoria stessa. 

51 Errore Dualport Viene generato se si verifica un errore di comunicazione tra PLC ed 
espansione assi. Contattare l’Arteco spa.  

52 Errore asse rotante Viene generato se l’asse è rotante e deve essere impostata una 
quota incompatibile con la circonferenza dell’asse. 

53 Errore blocco Paronoff Viene generato se i dati della parametrizzazione dell’asse onoff sono 
errati: numero errato dell’asse, fattore di conversione mmimp o ritardo 
di attivazione alta velocità non compresi nel range di validità, anticipo 
o quota di rallentamento minore di zero, fcmin maggiore di fcmax o 
con valori tali per cui la corsa dell’asse fa sfondare il contatore che 
rileva le quote. (V. manuale assi onoff). 

54 Errore blocco Xmvonoff Viene generato se i parametri del blocco di movimento dell’asse onoff 
sono errati: numero errato dell’asse, l’asse non è inizializzato, la 
destinazione impostata è fuori dal range dei finecorsa, la destinazione 
è all’interno dell’anticipo impostato. (V. manuale assi onoff). 

55 Errore blocco Sqonoff Viene generato se i parametri del blocco sono errati: numero errato 
dell’asse, l’asse non è inizializzato, la destinazione da impostare è 
fuori dal range dei finecorsa. (V. manuale assi onoff). 

56 Errore blocco Rdponoff Viene generato se il numero dell’asse è errato. (V. manuale assi 
onoff). 

57 Errore encoder asse onoff Viene generato se si verifica un errore nel conteggio encoder degli 
assi onoff. (V. manuale assi onoff). 

58 Errore overflow asse onoff Viene generato se si verifica un errore di overflow negli encoder degli 
assi onoff. (V. manuale assi onoff). 

59 Errore blocco Gstflash Viene generato se il numero dell’operazione non è corretto. (V. 
manuale personalizzazioni) 

60 Errore blocco Erronoff Viene generato se il numero dell’asse è errato. (V. manuale assi 
onoff). 

61 Errore azionamento Ok Si verifica quando è stata impostata la modalitá di abilitazione 2 
(azionamento ok ) e manca l’ingresso corrispondente.  

62 Errore motore passo passo Viene generato se i dati della parametrizzazione dell’asse passo 
passo sono errati. 

63 Errore encoder via bus Viene generato se si rilevano dei disturbi sul filtro digitale degli 
encoder via bus. 

64 Errore marker encoder bus Viene generato se si rilevano degli errori nei marker degli encoder via 
bus. 
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65 Errore eccessivo dovuto ad 
ostacolo 

Viene generato se l’asse risulta fermo con un errore eccessivo 
durante una traiettoria. Può indicare l’incontro con un ostacolo. 

66 Errore eccessivo ad asse fermo Viene generato se l’asse non rimane entro la tolleranza di 
posizionamento TP con asse fermo. 

67 Errore asse non inizializzato Viene generato se è stato chiamato un blocco per un asse non 
inizializzato. 

68 Errore parametri coppia Viene generato se i parametri del blocco ParCo sono errati perché 
fuori range. 

69 Errore abilitazione coppia Viene generato se si abilita il controllo di coppia per un’asse senza 
che sia stato preventivamente abilitato mediante il blocco ParAsse. 

70 Errore nel blocco SetAlgo Viene generato se i parametri del blocco SetAlgo sono errati perché  
fuori range o perché viene richiesta un’operazione impossibile (es: la 
cancellazione di un algoritmo non presente). 

71 Errore nel blocco GoAlgo Viene generato se i parametri del blocco GoAlgo sono errati perché 
fuori range o perché viene richiesta un’operazione impossibile da 
effettuare (es: l’esecuzione di un algoritmo non parametrizzato). 

72 Errore: l’algoritmo non può 
essere parametrizzato 

Avviene quando si tenta di parametrizzare un algoritmo che pilota un 
asse già comandato da un altro algoritmo oppure è già stato 
parametrizzato il numero massimo di algoritmi.  

73 Errore nei calcoli a runtime 
dell’algoritmo 

Si verifica quando durante l’esecuzione dell’algoritmo avvengono 
delle anomalie o degli errori nei calcoli delle traiettorie  

74 Errore nei calcoli preliminari 
dell’algoritmo 

Si verifica quando sono presenti delle anomalie nelle variabili (virtuali 
o di ISaGRAF) usate per un algoritmo o nei calcoli preliminari. (Es: 
valori fuori range).   

75 Errore nel blocco LimPos Indica la non attivazione del blocco LimPos a causa di asse non 
fermo oppure di incongruenza tra i parametri Min e Max e/o tra i 
parametri Min – Max e i finecorsa di minima e massima impostati in 
ParAsse. 

76 Errore LimPos + AsseEl Richiesta attivazione di asse elettrico con incongruenza tra i finecorsa 
di minima o massima indotti sul master e la limitazione imposta da 
LimPos sul master stesso. 

77 Errore nel blocco MovCirc Viene generato se i parametri del blocco MovCirc sono errati perché  
fuori range o perché due punti sono coincidenti e non è possibile 
individuare una circonferenza 

78 Errore punti allineati per il 
blocco MovCirc 

È stata richiesta una interpolazione circolare con 3 punti allineati, la 
traiettoria risultante potrebbe essere molto imprecisa, si suggerisce di 
usare il blocco di interpolazione lineare (MovInt) 

79 Errore nel blocco RampaS Viene generato se i parametri del blocco RampaS sono errati perché 
fuori range o perché viene richiesta un’operazione non ammessa. 

80 Errore jerk superiore al jerk 
massimo consentito. 

Viene generato se il jerk necessario per un cambio velocità o 
destinazione è superiore al valore massimo consentito, impostato 
mediante il parametro JMax del blocco RampaS. 

81 Errore alimentazione asse onoff Viene generato quando un asse onoff non è alimentato correttamente 
82 Errore fusibile 1 asse onoff Viene generato quando scatta la protezione del primo fusibile degli 

assi onoff 
83 Errore fusibile 2 asse onoff Viene generato quando scatta la protezione del secondo fusibile degli 

assi onoff 
84 Errore driver assi onoff Viene generato quando scatta la protezione del driver per gli assi 

onoff 
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85 Errore nel blocco Inverter Viene generato se i parametri del blocco inverter sono errati perché 
fuori range. 

86 Errore attivazione blocco 
inverter 

Viene generato se non è possibile attivare il blocco inverter a causa 
dell’asse non fermo 

87 Errore nel blocco DoTraj Viene generato se i parametri del blocco DoTraj sono errati perché 
fuori range. 

88 Errore nella disabilitazione 
dell’asse 

Viene generato se i parametri del comando di disabilitazione sono 
errati 

89 Errore nel blocco Gstser Viene generato se i parametri del blocco Gstser sono errati (v. 
manuale personalizzazioni) 

90 Errore nel blocco Readser Viene generato se i parametri del blocco Readser sono errati (v. 
manuale personalizzazioni) 

91 Errore nel blocco Writeser Viene generato se i parametri del blocco Writeser sono errati (v. 
manuale personalizzazioni) 

92 Errore SUMD azionamento in 
avaria 

Solo per scheda SUMD (v. manuale SUMD) 

93 Errore SUMD azionamento non 
pronto 

Solo per scheda SUMD (v. manuale SUMD) 

94 Errore SUMD azionamento in 
allarme 

Solo per scheda SUMD (v. manuale SUMD) 

95 Errore SUMD password errata Solo per scheda SUMD (v. manuale SUMD) 
96 Errore nel blocco ChgTAssi Generato se la versione hardware, il range dell’ingresso, o lo stato 

dell’emergenza non sono corretti 
97 Errore algoritmo rotativa Solo per algoritmo rotativa. Si sono verificati due ingressi successivi 

ad una distanza troppo ravvicinata 
   
�
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Appendice 3 - Errori target 
 
 
 
 
101 Perso applicativo Segnalato se l’applicativo è corrotto. E’ necessario ricaricarlo.  
102 Ingresso Emergenza Segnala il momento dell’attivazione dell’ingresso emergenza.  
103 Errore matematico Segnala un errore matematico nella gestione floating point.  
104 Ultimo err blocco ReadErr Riporta l’ultimo errore segnalato dal blocco ReadErr. Sono 

esclusi gli errori segnalati già con errore 101, 102, 103. Questa 
segnalazione avviene esclusivamente se NewEr era stato 
precedentemente resettato. Vedi blocco ReadErr. 

105 Reset hardware Segnala l’annullamento dell’applicativo dovuto alla presenza del 
connettore per il reset della scheda, all’accensione della scheda. 

106 Rimozione applicat. fallito Mediante il workbench si è cercato di rimuovere un applicativo 
compilato e quindi inamovibile. 

107 Asse non inizializzabile Tentativo di inizializzazione dell’asse fallito perché asse non 
previsto nel firmware. Avviene nella versione ISaGRAF�  solo 
PLC. Contattare l’Arteco spa. 

108 DSP in avaria (solo SU250) Rilevato malfunzionamento del DSP.  
Contattare l’Arteco spa. 

109 Errore flash card Si e’ verificato un errore nella gestione della flash card esterna 
110 Errore assi onoff Si e’ verificato un errore relativo agli assi onoff (V. manuale assi 

onoff) 
111 Errore assi passo-passo Si e’ verificato un errore relativo agli assi passo-passo. (V. 

manuale assi passo-passo). 
112 Errore allocazione applicat. Indica un problema di allocazione dell’applicativo compilato 

mediante compilatore Arteco. Contattare l’Arteco spa. 
113 Warning sorgente + 

applicativo compilato 
Indica la presenza di un applicativo compilato e del file sorgente 
presente nel target simultaneamente. Operazioni di riallocazione 
interne potrebbero aver rimosso il sorgente. Contattare l’Arteco 
spa. 

114 Ultimo err blocco RdErrMD Solo per scheda SUMD.  
Riporta l’ultimo errore segnalato dal blocco RdErrMD. Questa 
segnalazione avviene esclusivamente se NewEr era stato 
precedentemente resettato. Vedi blocco RdErrMD. 

115 Errore overflow/undeflow Viene generato in seguito ad una conversione di tipo per una 
variabile dell’applicativo che causa un overflow (codice 1) o un 
underflow (codice 2) 

116 Errore area non prevista Richiesta allocazione area di memoria non prevista.  
Contattare l’Arteco spa. 

117 Errore di programmazione 
altera 

Solo per schede Motion Kit.  
Rilevato malfunzionamento dell’ALTERA. 
Contattare l’Arteco spa. 

�
�
�
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129-235 Error driver Errore interno. Contattare l’Arteco spa. Segnalando il messaggio 
preciso indicato dal workbench. 

236 Errore Rete Can Emergenza da nodo CAN. Vedere manuale “CanOpen” blocco 
“GestNet”. 

237 Errore Interno Errore Interno. Contattare Arteco spa. 
301-428 Errore Moduli Assi CAN Errore da modulo assi CAN. Vedere manuale “Assi Analogici 

CanOpen”. 
�
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Appendice 4 - Gestione led  
 
 
 
Led WATCH-DOG (DL50) 

 

Led lampeggiante. Indica il corretto funzionamento della scheda. La frequenza del 
lampeggio è più rapida quando è in esecuzione un applicativo.  

Led lampeggiante veloce, con 
interruzioni a led acceso. 

Indica il blocco della scheda dovuto ad un errore matematico nella 
gestione floating point. E’ necessario spegnere e riaccendere. Alla 
riaccensione sarà segnalato l’errore target 103. 
Contattare l’Arteco spa. 

Led lampeggiante veloce, con 
interruzioni a led spento. 

Indica il blocco della scheda dovuto ad un errore interno. E’ necessario 
spegnere e riaccendere. Alla riaccensione l’applicativo non sarà 
presente e sarà segnalato l’errore target da 129 a 235. 
Contattare l’Arteco spa. 

Led lampeggiante molto veloce, 
senza interruzioni. 

Indica il blocco della scheda dovuto ad un significativo calo di tensione 
d’alimentazione temporaneo. La scheda deve essere spenta e 
successivamente accesa. 

�
�
Led RUN (DL51) 

 

Led spento. Applicativo assente. 
Se il led watch-dog presenta il lampeggio rapido potrebbe indicare una 
avaria della scheda. Contattare l’Arteco spa. 

Led lampeggiante in sincrono con 
il led watch-dog. 

Applicativo presente. 

Led lampeggiante con frequenza 
superiore al led watch-dog 

Caricamento di applicativo da seriale. 

�
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Appendice 5 – Compilatore Arteco per C167 
 
 
 
L’applicativo sviluppato in ambiente ISaGRAF® può essere compilato appositamente per il processore 
presente all’interno del PLC SU210, SU212, SU250, CND51. Questo consente una notevole riduzione del 
tempo di ciclo del PLC, in modo dipendente dal tipo di linguaggio scelto e dalla percentuale di blocchi 
funzione presenti rispetto all’applicativo totale. 
Per l’installazione del compilatore fare riferimento ad Arteco SpA. Di seguito sarà illustrato come utilizzarlo, 
cioè come compilare e caricare l’applicativo generato. 
 
Fase 1 – Opzione di compilazione 
 

 
Fig. 1 

 
Nel progetto selezionato scegliere “Compila” e “Opzioni Compilatore”. Apparirà la finestra riportata sopra. Per 
l’utilizzo del compilatore Arteco per C167 selezionare la voce evidenziata: ISA167M: EXE code for C167.  
Al momento della compilazione, mediante il comando “Compila Applicazione” verrà visualizzato quanto 
riportato di seguito, ad indicare l’effettiva compilazione mediante compilatore per C167. 
 

 
Al termine della compilazione l’applicativo potrà essere scaricato all’interno del target. 
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Fase 2 – Download 
�
�

�
Fig. 2 

 
Dopo il collegamento con il target mediante “Debug” si procede al Download (o scaricamento). Premendo 
l’apposito comando si aprirà una finestra in cui compaiono le voci “ISA86M: TIC code for Intel” e “ISA167M: 
EXE code for C167”. La prima invia al target l’applicativo compilato con formato tradizionale (codice 
interpretato), mentre la seconda invia al target l’applicativo compilato per scheda SU. 
  
 
Tutte le funzionalità di debug mediante Workbench continuano ad essere utilizzabili anche con applicativo 
compilato, ad eccezione del breakpoint in ambiente SFC che è disabilitato. 
 
La dimensione del programma applicativo compilato è notevolmente superiore al programma interpretato 
(TIC Code), quindi il tempo di scaricamento (download) dell’applicativo mediante workbench risulta 
sensibilmente superiore.  
 
E’ possibile salvare su SIM l’applicativo compilato “EXE Code” e ripristinarlo con le stesse modalità 
dell’applicativo “TIC Code”. Il ripristino da SIM ha una durata invariata, indipendente dall’applicativo e/o dal 
tipo di eseguibile (TIC o EXE). 
 
Il formato “EXE Code for C167” è ammesso esclusivamente su schede che lo prevedono. Le versioni che 
consentono questo tipo di applicativo sono la 49 del 12/03/2001 e le versioni successive alla 59, comprersa. 
Al momento del download (scaricamento) mediante workbench di un applicativo EXE viene controllata la 
versione del target e, se non prevede il formato in oggetto, l’opzione non sarà mostrata nella maschera di 
scelta (vedi Fig.2).  
Il caricamento di un applicativo EXE mediante SIM su un target che non lo consente può provocare 
malfunzionamenti della scheda SU. 
�
�
�



ARTECO MOTION TECH 
ISaGRAF�  - controllo asse �

�

� 	 � � �

  
 
 

 
 
 

�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
Copyright �  2003 ARTECO MOTION TECH SPA. All right reserved. 
 
 
ARTECO MOTION TECH S.p.A. 
Via Gentili, 22 
48018 Faenza RA 
ITALY 
Phone: +39 0546 645777 
Fax:     +39 0546 645750 
Email:  info@arteco-cnc.com  


