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RESUMEN

En este proyecto se disefd e implementd el sistema de control para una maquina
etiquetadora que utiliza el principio de la flexografia. De entre los diferentes
procesos que se realizan en esta maquina se identificaron aquellos que al ser
automatizados efectivamente ofrezcan ventajas cualitativas y cuantificables. Los

procesos que se identificaron son:

Control de la velocidad de impresién
Control de |la temperatura en la camara de secado

Sistema de cuantificacién de la cantidad de papel

Para cada caso se analizaron dos alternativas: si se construye o compra un
equipo hecho. En aquellos casos en que se decidid por la compra se buscd
siempre la solucion técnica-econdmica mas favorable para el proceso. Cada
equipo fue evaluado, previo a su seleccion, en términos de su calidad, garantia,
costos y facilidades que estos presenten al potencial operador. Para el caso de |a
velocidad de impresion se escogid como la alternativa méas 6ptima un variador de
velocidad marca Delta Electronics. Para el control de Temperatura la solucién que
se implementd fue adquirir y configurar un controlador de temperatura marca
Lawson. analmente, para la cuantificacién de la cantidad de papel se optd por un
contador / temporizador programable marca Arian. Para este (ltimo caso se

colocaron cuatro pernos tipo “Allen”que le permitieron al equipo ya mencionado



determinar el nimero de vueltas del tambor principal de la etiquetadora, en base

al cual se hizo posible medir la cantidad de papel empleado en cierto trabajo.’

Finalizada la implementacion y configuracion de los referidos equipos se realizan
las pruebas de funcionamiento y desempefo. Comparando los resultados

obtenidos con los valores de disefio previamente fijados, se tiene lo siguiente:

El control sobre la velocidad de impresion alcanza un error de 1.92 %.
La camara de secado presenta un error maximo de 0.85 °C.

lLa cantidad de papel impreso alcanza un error de 0.08 %.

Estos valores obtenidos fueron considerados mas que aceptables por los clientes
que solicitaron la construccion de la etiquetadora. Se demuestra asi que en
nuestro pais se pueden construir maquinarias que pueden competir con productos
importados, a un costo menory con la ventaja de tener garantia y servicio técnico

especializado dentro del pais.



PRESENTACION

Como es muy conocido en la industria ecuatoriana existen muchos equipos de
fabricaciéon extranjera, que sin duda obligaron a que se hagan grandes
inversiones. A mas de la dependencia a la que se -somete el comprador del
proveedor extranjero, se anade el hecho de la fuga de divisas que debilitan
nuestra economia a grandes pasos. Es por esta razén que los nuevos
profesionales deberian proponer alternativas locales de excelente calidad y bajo
costo para comenzar a poner las bases de la confianza del pais en la produccion

nacional.

Siguiendo el planteamiento indicado arriba, en este proyecto se disefia e
implementa el control de ciertos procesos de una maguina etiqguetadora, la misma
que es construida localmente, demostrando que en el pais se pueden fabricar

todas y cada una de las partes de una maquina compleja.

Para describir el trabajo realizado en la ejecucion de esta tarea, en el Capitulo 1
se hace una resefa histérica de el principal medio sobre el cual trabaja la
etiquetadora; esto es el papel. Luego se describen otros sustratos sobre los que
también se acostumbra a imprimir las etiquetas. A continuacion se analizan los
avances tecnoldgicos y las ventajas que estos ofrecen a la industria, para asi
tratar de delinear la ruta a seguirse en eéte proyecto. Luego se describe el

funcionamiento de la maquina etiquetadora tratando de identificar y analizar los



procesos a los cuales se puede automatizar para mejorar la -eficiencia de la
misma. Basandose en este andlisis se elabora una propuesta de automatizacién
sobre la cual se trabajard para la automatizacion de la maquina. También se
establece los objetivos que’se obtendran cuando se ejecuten las modificaciones

seleccionadas.

En el Capitulo 2 se hace el disefio del sistema a implementar para realizar el
control de la maquina, y luego se seleccionan los equipos que posibiliten su
implementacion. También se realiza el disefio para el circuito de fuerza que se

necesita implementar en este sistema.

En el Capitulo 3, se deduce y se ejecuta un protocolo de pruebas para determinar

si el sistema implementado cumple con los objetivos planteados.

En el capitulo 4 se realiza el analisis de los costos totales de la construccion de la
maquina etiquetadora y se lo compara con el de equipos similares. De esta
manera se afiaden argumentos que indican que la alternativa aqui propuesta si es

la adecuada y, sobre todo, ajustada a nuestra realidad tecnoldgica.

En el Capitulo 5 se presentan las conclusiones y recomendaciones de este

proyecto de titulacion.
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En un provecto de disefio v construccidon mecanica de maaquinarias para |a

]

s posible meiorar su confiabilidad y rendimiento anadiéndole sistemas

de control automatico, para que se ajusten mejor a las posibles variaciones que se
pueden presentar durante su operacion.  Siguiendo esta linea de accidn, el

la amplia gama de alternativas que existen para dar con la solucion técnica —
econdmica mas favorable. También, donde es aplicable, se evalla la posibilidad

, Se busca entonces proporcionar confiabilidad vy

seguridad tanto a los usuarios de la maqguinaria como a la empresa, siendo estos

(o)}

la alternativa mas

ptima para el



En los sistemas tipograficos se ven involucrados varios procesos

uelado v enrollado.  Pero es una parte primordial el

0
Q
2
Q
5}
12
(@]
M
3
2
foud
(D
N
=
oy
o}
3
D
2
O
D
n
3
sl
<
0
e}
3
5
4
2
0
[®)
3
—
)
\Y)
3
(@]
D
2
3
[y
0
=
[xV}
wn
AY)
D
D
[AV)
0
(9]
3
D
w

Por su importancia_ en el tema que aqui se trata

referencia a su historia.

El papel en términos generales es un

3

aterial delgado que se fabrica por medio
del entreteiido de fibras de celulosa vegetal. Es utilizado tanto en la escritura
como en la impresion.

Segun la tradicidn, el primero en fabricar en el afo 105, fue Cai Lun (o
Tsai-lun), un eunuco de la corte Han oriental del emperador chino Hedi (o Ho Ti).
El material empleadd fue probablemente corteza de morera, vy el papel se fabricé

cen un melde de tiras de bambu!

1 http:/ficarito.tercera.cl/enc virtual/c nat/papel/historia.htm




El empleo del papel fue introducido en Europa por los arabes, v la primera fabrica
de papel se establecid en Espafa alrededor de 1150. A lo largo de los siglos

Sl

enormemente la impresion de libros v supuso un gran estimulo para la fabricacion

de papel.
12 TADDYI A NATAN NET PAPET
AL.J ,L'l’l.l)i\l\.r[lb.l.\_li\ AT A A A

sustitutos, pero ninguno de elios resultd satisfactorio comercialmente. Al mismo
tiempo, se tratd de reducir el costo del papel mediante el desarrollo de una

2 http://icarito.tercera.cl/enc virtual/c nat/papel/historia3.htm
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primera maauina efectiva fue construida en 1798 por el inventor francés

=2

Nicholas Louis Robert. La maquina de Robert fue mejorada por dos papeleros

britanicos, los hermanos Henry v Sealy f onrdrmlpr que en 1803 produieron (a

primera de las maqguinas que llevan su nombre.

El nroblema de |a fabricacion de papel a partir de una materia prima barata

1~ i

LD

resolvid con la introduccidon del proceso de trituracion de madera para fabricar

e

pulpa, alrededor de 1840, v del primer proceso quimico para producir pulpa, unos

Estados Unidos v Canada son los mayores productores mundiales de papel

131 T.08 EGIPCTOS YV EL PAPTRO

oveia para los pergaminos. El papiro alcanza entre uno v tres metros de altura.

as son largas, los tallos son blandos y de seccidn triangular. La parte

inferior del tallo es tan gruesa como un brazo humano. La médula del papiro era

consumida vy hervida para su principal uso que es en la elaboracion de un material

e i~ L=l!

parecido al papel..
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r de’ capas de la médula dispuestas

En ese entonces, |a fabricacion era a p
longitudinal v transversalmente. Todo esto se impregnaba de agua, se prensabay

se secaba. Tras el secado el papiro se frotaba contra una pieza de marfil 0 una
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istancialmente. Primero se troza o corta la materia prima (paja, hojas, corteza o
cualquier otro material fibroso) en el agua, de éste modo S& crea una suspension
de fibras individuales vy forman laminas de fibras enfrelazadas. La |amina se

Las materias primas antes mencionadas se colocan en una tina v se golpean con

un mazo para separar ias fibras. El material se lava para eliminar las impurezas

3 http:www.icarito.tercera.cl/enc_virtual/c_nat/papel/historia.htm



A este material liquido se lo llama pasta primaria, el mismo que esta listo para

o T 1=

formar parte de |a fabricacidon del papel.

La pasta se pone en un molde o tela reforzada con malla de metal v se coloca en
un bastidor de madera.lAmbos materiales son sumergidos en la pasta. Al ser
sacada, una delgada lamina cubre el bastidor, el cual debe ser agitado en todas
direcciones con el fin de uniformar la mezcla sobre la superficie. Ademas ayuda a
que las fibras se entrelacen, lo que le dara firmeza al papel. Con movimientos

variados se elimina gran parte del agua.

El papel esta listo el momento que esta firme v puede ser retirado del molde.

Para retirar el total de agua las laminas deben ser prensadas.

La etapa final de la fabricacion del papel es el secado. Luego se le agrega
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almidén o goma para evitar que la tinta sea absorbida y e

Primero que todo hay que preparar la materia prima. Los materiales mas usados

3 [}




mas calidad se emplea una mezcla de pulpa de madera vy fibra de trapos, vy para

uellos papeles de primerisima calidad se utiliza sélo fibra de trap

Los trapos que se utilizan para |la fabricacion de papel se limpian mecanicamente

quitandoles el polvo v otras materias exiranas. Limpios se cuecen en una gran

Estos panos son hervidos con cal por varias horas. Luego se llevan a una
maguina denominada pila desfibradora. En una mitad de esta pila y en su base

curva hay un cilindro horizontal con cuchillas, quedando los trapos reducidos a

fibras. La otra mitad de la pila tiene una especie de colador o rejilla metalica que

I_

h—F

atra

wm

recoge el agua evacuada por |a misma v deja a

.I

los trapos v fibras. Este
proceso elimina la suciedad v los trapos se maceran hasta gue son separados en

fibras individuales.

La pasta gue ha salido de esta etapa, se vuelve a pasar por otras desfibradoras
para dividir aun mas las fibras. Es en ese momento cuando se agregan los
colorantes, como la colofonia o la cola, materiales de reileno (sulfato de calcio),

los mismos que aumentan el peso Vv la consistencia del papel terminado.

v orlén en la

4

A partir de 1955 se comenzdé a utilizar fibras de nayion, dracén

fabricacién del papel. Ademas de estas fibras sintéticas se sigue utilizando puipa

de madera. Las caracteristicas de este tipo de producto es que el pa

variados aspectos que van desde el papel brillante hasta los que parecen tejidos.

apel obtiene




multiples usos.

Por otra parte, la madera es triturada en una piedra abrasiva que va girando v

arrancando las fibra

]

. Las mas cortas son utilizadas en la fabricacion del papel

mas barato o para ser mezclados con otras fibras que se utilizan en la elaboracion

de papel de meior calidad,

Las astillas de madera en los procedimientos quimicos, se tratan con disolventes

aue eliminan la resina v la lignina deiando solamente fibras de celulosa.
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remonta casi hasta la aparicién de la primera maquina impresora, ya que la
mayoria de objetos sobre los que se requeria algun tipo de impresion, no siempre

su materia prima es el papel.

— P 40 mdem [P e
nanda en nuestroc mercaao, ya que se

los utiliza como sellos de garantia en la industria farmacéutica y también en la

industria alimenticia. Por ejemplo en:

Qb U Uy 1 | g e R, [ o U |- Sy I O L — —c .~ Lo
Sopre  para  pastinas, o0pies UEeSprendlpies, rFastinas  CI8VESCEIES,
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Fara obte
acabado especial para permitir gran adherencia de la tinta o tintas de diferentes

colores, razén por la cual todas las maquinarias que operan con estos materiales

necesitan mayor precision que las que operan solo con papel normal.

1.5 DESCRIPCION FUNCIONAL DE LA ETIQUETADORA

se puede o debe hacerlo, a continuacion se hace una descripcion de la forma de

operacion de la maquina etiquetadora que utiliza el principio de la flexografia.

- .

el material sobre ei cual se va na reaiizar ia impresion viene

Para esta madguinari
en bobinas enrolladas, las que se colocan en un porta bobinas tal como se indica

en la Figura 1.1. A continuacion el material pasa alrededor de un tambor gue es

donde se realiza la impresion para luego ingresar a una etapa de secado, y si
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se tiene el detalle de |o que se va a imprimir.

f b ) o

El clicheé, también denominado plancha de impresion, es de manufactura plastica

o de goma vy se obtiene en general mediante un proceso de grabado por

=y

reproduccion fotografica.  El impacto del cliché sobre |a superficie a imprimir es lo
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icacion es relacionada en la industria con la impresion de

etiguetas v embalajes. Actualmente cubre no solo el empague, sino una amplia

muchos otros.  Este proceso se esta adaptando a la nueva era y perfil del
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consumidor, el cual se mueve hacia una nueva nocidn del valor de cada producto,

que [e hace analizar el costo-beneficio del mismo antes de adquiririo.

Las aplicaciones para el sistema flexografico estan creciendo considerablemente

los dias, exigiendo productos vy servicios de alta calidad, permitiendo aque la

—

odo

[#97]

flexografia aumente significativamente su participacion en el mercado con relacion

a otros si

92}

temas de impresion.

El sistema flexografico era considerado originalmente como un proceso de
estampamiento con un molde de caucho, los primeros trabajos producidos eran
definitivamente burdos, pero este proceso, con el pasar del tiempo, se ha ido
desarrollando hasta llegar a un buen nivel de refinam‘iento de todas sus fases.

tanto en calidad como en

Hoy, el sistema flexografico esta altamente desarrollado

J)

productividad, v esto tiene que ver en general con el mejoramiento de las tintas,

—~
0

troqueles, cilindros porta-clichés v el empleo de materiales de alta calidad.

1< no QFDTDI"T!'\N NELT PODOANALTSH N ’l"l\frDD'IPQTn]\T
LeDed  AZANSNL O AN s aau KA O aS U A ay A A US AU AN

La flexografia es un sistema de impresidn gue parte de una imagen en alto

relieve. Las planchas para impresion o cliché,

on

on generalmente hechas de

materiales flexibles. La parie de alto relieve es la

_.D

ue lleva la tinta, v lo que esta

en bajo relieve no se imprime.




E| sistema flexografico es el unico que fue disenado para la impresion de

materiales de etiguetas v empaques. Estos requieren por lo general estar en
forma de rollo para el llenado, envoltura, fabricacion de bolsas o cualguier otro

proceso continuo.

El proceso se inicia con el disefio del producto deseado lo que requiere seguir las

siguientes pautas:

e Determinar las medidas de la imagen en relacion con el diseno del
empaque,

» Determinar con cuantas tintas sera impreso el disefo, tomando en cuenta

« Tener en cuenta que para obtener la impresion final se necesita
descomponer |la imagen a disefiar segin cuantos colores se empleen.

Este namero no pu

1'D

de super

11)

r al de estaciones. En cada estacion se
imprime un color diferente; es decir la imagen disefada es impresa por
partes en forma separada, un color luego otro color hasta obtener el dibujo
completo;

e Lina caracteristica de estas maaguinas es |la de no mezclar colores como es

el asod las Offsset.

* Estaciones: Ver Figura 1.2
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Una vez listo el diseno de la etiqueta, el paso siguiente es realizar el diseno del

cliché.

La plancha de impresic’m (cliché), esta formada por seis o mas polimeros de
diferente composicion que reaccionan con la luz (fotopolimeros). Para elaborar la
plancha, la pelicula negativa del arte final se expone directamente sobre el
fotopolimero el cual luego es procesado para la remociéon de las dreas no
gravadas o de no-impresidn. Las partes de material virgen que reciben la luz a

ravés de las Areas claras del negativo, se endurecen o se polimerizan. Las

—
LO

Aareas que no reciben la luz por el negativo permanecen sin curar v son retiradas
lavadas por medio de solventes o agua, quedando las formas a imprimirse en alto

relieve.

dependiendo de gue es o que se va imprimir. Generalmente tienen un respaldo
ue le da estabjlidad dimensional, reduciendo las distorsiones
durante el proceso de montaje y utilizacidon.  Determinados fotopolimeros se

preparan de tal manera que se puedan utilizar con tintas en base a alcohol, agua,

aceite, glicoles o combinaciones,

| os sitios donde se produce la impresidn de cada color se denominan estaciones.
Cada estacién (Figura 1.2) consta de una bandeja donde se ubica la tinta, un
rodillo entintador de caucho, un rodillo de anilox, un cilindro porta cliché y el

J

conjunto de manillas para regulacion de presién de los rodillos.  En el cilindro

porta cliché
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imprime sobre el sustrato. Por cada color adicional, se necesita otra estacion con

los mismos elementos.

El anilox es un rodillo gue tiene micro grabaciones en su superficie en forma de

alojamientos para -piramides

9]

on base cuadrada, esto permite entregar un

—o=

volumen de tinta exacto al cliché.

La impresion en las estaciones se produce de la siguiente manera: el rodillo de

caucho toma la tinta desde |la bandeia v po
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El anilox a su vez pone la tinta en las partes en alto relieve del cliche. La
cantidad exacta de tinta que se pasa desde el rodillo de caucho al anilox se
dosifica segun la presion que se dé al primero sobre el Ultimo.  Una vez que el
foto polimero esta entintado, |a impresion se realiza al presionar el carro principal
(Figura 1.2) sobre el material a imprimir v 2 su vez éste sobre el denominado

tambor central.

Una vez que el papel es impreso en una estacion continua a las otras donde,

siguiendo un proceso similar, se imprimen los otros colores (de existir). La

impresion de todas las “capas” individuales, al sumarse, conformaran el disefo

final total,
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que la tinta se seque y se file mejor. De esta forma se evitan corrimientos de la

tinta los mismos que pueden producir manchas.

se montan sobre la maquina empezando por el tambor central pasando por cada
una de las estaciones, etapa de secado, troquelado y enrollado, como se indica

en la Figura 1.1.
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FIGURA 1.4. Tipos de substratos para la industria flexo grafica
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CHi el idinorl cellitla
se seca parcialmente con una corriente de aire. Aun asi, se envia el producto

hacia la camara de secado para acelerar este proceso.




Luego del secado se procede al cortado longitudinal o al troquelado dependiendo

del tipo de etiqueta o0 empaque que se esté elaborando. El producto final se lo

L'D

enrolla en dos ejes, uno de ellos para producto terminado v el otro para material
sobrante gue aparece cuando la etiqueta no cubre el ancho total de la materia
prima. Ademas, se puede enrollar los desperdicios producto del troquelado en

n auxiliar.
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Tinta liquida de secado rapido, debido a la evaporacién de los solventes.

IUn cliché de fotopolimero puede durar un millén de ¢

1

D
‘D

s buenas. Imprime en

Campo de aplicacion: etiquetas, embalajes en papel ondulado, peliculas flexibles

1
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1.6 PROPUESTA DE AUTCOMATIZACION

Luego que se ha descrito el funcionamiento completo de |a mAqguina, se estudia la
manera de automatizar os procesos en ella involucrados.

Para esto fue necesario analizar con los operarios el funcionamiento 6 odela

maquina v se llegd a determinar que el control automatico de |a temperatura es

primordial para obtener uniformidad en la produccién.

Adicionalmente, se determind también que el control sobre |a velocidad del tambor
central es importante va que permite optimizar la velocidad de salida del producto

e utilice, asi como para ciertos ajustes iniciales
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Se vio también que era necesario tener el control sobre |a cantidad de material
impreso, tanto para evitar desperdicios innecesarios como para tener un mejor

control sobre ia produccién.

En los siguientes numerales se describe en gue consistio |a automatizacion de

cada uno de |os procesos antes mencionados.

Para enfrentar v resolver el problema de |la automatizacion, se precisa un

4

conocimiento previo de los equipos v procesos a los que se desea automatizar.
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olo asi es posible disefar soluciones que se ajustan mejor a las necesidades

g

reales de todo el sistema.

Para el proceso de impresion se necesita tener control absoluto de la velocidad a
la que se imprime, particularmente cuando se estd en el proceso de montaje v
centrado de los clichés y, mas aln, cuando los objetos a imprimir constan de dos
0 mas colores. Para estos casos se debe calibrar en orden cada impresiéon en su
respectiva estacion, con bastante cuidado, v durante este trabajo se requiere que
el tambor principal gire lo mas lento posible o por pasos, va sea para evitar

excesivo desperdicio de material o cualquier accidente.

Cuando se ha logrado una buena imagen impresa, entonces se puede aumentar
ja velocidad de impresidn y proceder a filar el valor que lograra proporcionar la

J 0

cantidad requerida de impresiones.

Otra razdn para controlar la velocidad resul
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tiempos minimos que deben transcurrir entre estacidn y estacion para evitar

manchar 0 mezclar los colores.




23

En la camara de secado ingresa el material luego de realizada la impresion.
Como esta maquina esta disefada para imprimir inicialmente en tres colores, va
que luego se incrementara otra estacion de color, se hace necesario que exista un
secado previo entre estaciones, para de esta manera evitar corrimientos en la

impresion.

La temperatura a la que se debe mantener la cdmara de secado depende del tino
de material que se esté imprimiendo, razén por la cual el operario de |a maquina

debe poder variar este parametro.

1.7.32  SISTEMA DE CUANTIFICACION DE LA CANTIDAD DE PAPEL

Esta cuantificacion es necesaria ya que en la industria Flexografica las
impresiones no se las hace en cantidades peguenas sino mas bien en grandes
producciones en serie. Por esta razon nace |a necesidad de poder definir una

determinada cantidad de impresion.

17.4 TROQUELADO

Tal como ya se indicd en la descripcidon general, algunos productos deben ser
recortados en determinada forma vy para esto se recurre al troquelado. Este
proceso consta de un tambor con cuchillas en alto relieve, con la forma que se

desea cortar al material, las mismas gue se presionan contra el papel impreso

hasta lograr cortarto.




1.8 DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE ETIQUETADO

- alaATaslaliala alal A 54 -~

Para resumir todo el proceso de una forma simplificada, se muestra en la Figura
1.5 el diagrama de flujo en el que se listan las acciones gue se deben ejecutar en

la maquina etiquetadora.

Seleccion del material a imprimir

Colocado y tensado del material

Funcicnamiento por pulsos Funcionamierto cortinuo
‘ Calibrado de los dichés | Fiar e vaior de terperaiura |
| |
‘ Calibracion del montaje de colores { Esperar que la crmara de secado dicarze & valor ﬁjado'

| |

Calibracion del sisterra detroquezado] Verfficar ef funcionarrienio a baja veiodidad
| |

Cambiar el fundionarriento a continuo |Vedﬁcar funciocariedto aaltavaodda—d]

Verificar paran

|
tros de fundonamiento
l

Fijacion de la cantidad de material a imprirmir
i
Producto termrinado

FIGURA 1.5. Diagrama de flujo para el funcionamiento de la maquina etiquetadora
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automatizarse en esta maaquinaria, v que le proporcionen la versatilidad,

o

repetitividad v confiabilidad que se busca.

Tal como se identificd en el Capi en esta maquina se necesita controlar

basicamente tres procesos como son:

o La velocidad del motor del tambor principal.

tura en la camara de secado

« Control de la temper
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BAsicamente se tienen dos alternativas como son:
1° Alternativa: Motor de Corriente Continua.

2° Alternativa: Motor de Corriente Alterna tipo jaula de ardilla.

Otros tipos de motores se los excluyen por ser motores bastante especiales y

dificiles de encontrar en nuestro mercado.

Como se ha explicado anteriormente la carga para el motor a elegir es
medianamente alta, v gue parte del reposo con plena carga. Esto indica que el
motor debe tener un alto torgue de arranque [x4] lo cual apunta a motores de
corriente continua.  Adicionalmente, debe tomar en cuenta |a resistencia al
ambiente de trabajo [x;] en el cual se va a ubicar el motor. Para el caso
oresente, el ambiente es adverso debido a impurezas del aire, como pelusas,
ambiente polveso, clima tropical v elementos corrosivos (tintas, tifer, alcqhol,
diluyentes, etc.), lo que implica elegir un motor mas robusto [xs], que necesite

s

poco mantenimiento, v que su costo econdmico [xs] en el mercado no sea

J AT

axcesivo.

Por otro lado, la facilidad para controlar la velocidad [x:]1 de un motor de

S

corriente continua es mejor que para un motor de induccion tipo jaula de ardilla,

pero estos sistemas han tenido un avance tecnolégico [xs] considerable

s




para este sistema.

Tabia 2.1.- Factores de decision para alternativas de tipo de motor
Factor de decision 1° Alternativa 2° Alternativa ideal
X1 8 6 10
X2 5 9 i0
X3 6 9 10
X4 5 8 DE 10
X5 9 8 10
X6 7 S 10
Promedio 6.7 10
Fuente: Luis Minango Elaboracién: Luis Minango
2.1.1.2 Justificacion de la aiternativa seieccionada

=i
I>
03
QJ

£
c
[qn]
=h
(@]
|
[¢1]
o
Q
&
Q)

—t PR (PR Uy U [P
| IMOL0I Se1eCCioiadd es Ui
trabajar a velocidades mucho menores que la nominal, [o que significa que tiene

un mayor aislamiento que el de un motor de propdsito general. E!' motor

seleccionado resultd entonces ser del tipo clase F.
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3

2.1.2 DETERMINACION DE LA POTENCIA DEL MOTOR

Para una aproximacion al valor de la potencia del motor se calcula la masa
aproximada de cada elemento que va a ser impulsado por el mismo (Ver Anexo
1). Puesto que el Torgue es T = J dw/dt, v como todos los elementos son cilindros

entonces el valorserd J=m.r*/2vylaPotenciaes P=T. w

T =Toraque [N.m] V=wr Ecuacion 2.1
J = Momento de inercia [Kg./m?] J=m.r?/2 Ecuacion 2.2
m = Masa [Kq] - T =l dw/dt Ecuacion 2.3
v = Velocidad lineal [m/seg] P=T.w Ecuacion 2.4
w = VVelocidad angular [rad/seg] P = J(dw/dt).w Ecuacion 2.5
r = Radio [m]

Ademas se parte de que |a velocidad maxima lineal de la maquina es igual a 90
m/min, este dato fue proporcionado por operarios experimentados en otras

maquinas similares.

Todos los elementos deben estar coordinados para que se muevan a la velocidad

lineal proporcionada y de esta forma evitar que se atasque |a maquina.

Vimax = 90m/min = 1.5m/s

m lrevolucién  60s

RPM =52.087RPM

tambor central —

s 7(0.55\m 1minuto




2.1.2.1 Calculo de Masas:

2.1.2.1.1 Masa de la materia ,oﬁma

El ancho maximo de |la bobina de papel aluminio es igual al ancho previsto de

impresion del cliché que es 10 pulgadas.

El peso del aluminiode 1 mx 8 cmes 6.8 g. El peso de una bobina de 19 cm es
de 26 Kg. (Dato referencial). Puesto que la longitud de! papel aluminio en &l rollo
es de 1 milla (1609 m.), entonces el peso de una bobina de 25.4 cm. es igual a
34.76 Kag.

Ntcleo: Aluminio

Eje: Acero

Tope: Aluminio

Diametro del nicleo = 3

Radio del ndcleo = 1.5"=3.81cm

Longitud del ndcleo = 27.4 cm

Paiuminio = 2.7Q/Cm3

Volumen de! niclec = Lxr® = (3.81)%x(27.4) = 1248.504 cm®
Pesonicleo = 1249544 cm® x 2.7g/cm® = 3373.76 g = 3.374 Kg.
Diametro del ele = 2 cm

Longitud del eje = 53 cm




- —
Pacero —

Pesc del eje

Diametro del tope =

Altura =

Volumen del tope =

El peso de [a bobina =

30

5" =12.7 cm

2cm

2 = (3 BN O\ = DEQ QB S

Lot ! \U.\J\Jl \L/ PARNDLN PR A SR N

DEA AL ~AmS v D 7 AlrmS = BRA NS A~ = N 7 WA
LI, OO Ul AN L] \‘:jl ol T I ‘:’ ~ UL, I\s.
34.76 Kg

Peso total del mecanismo del producto final = 3.37 Kg. + 1.3 Kg. + 0.68 Kg. +

34.76 Kg. = 40.11 Kg.

2.1.2.1.3 Masa del Tambor Central

Masa del nucleo vy el eie

]
wiisC

rV}asanﬂcleo =
Veie =
Masaeje =

M a83eje+nlcleo

) wlh

7 R m/ﬁm?’
/ S

(3.81)? x 70 x (30.48) = 1390 cm®

1390 cm® x 7.8 g/lem® = 10842 g

[17x (1P x 7] +[5x (1)*x7] =69.115 cm®
69.115 cm® x 7.8 g/cm® = 5389

10.85 Kg. + 0.54 Kg. = 11.381 Kag.




- (&) ©
= ™ <
[®) . ()
— = o
w0 (e 0] [
Q o
. <t O 0
S 3 £
C
m ™M 3__ Y
o e [5)
— &= v O ©
1% O 0 nwu —
[= w O 0 ©
5 N o =
& I~ < .w
) A 4 -
M n ¥ % c
. 5 9 5 S
™ Tl ch Q
& — s - m.w
i Il b 2 = o] Rw. w
@) o A
[T — 00 N I ]
[ o P M~ M .
| . NOR < ® | i ;
Fitl @ S . : N
Fif 1 5 = | w | o
" Pt o a _ ! @
« L1 ) : ( QL 3
: (IR : = It j i ™ o))
35 o) [
g {5 = |
< 0 2 I h.
- D —
(] o
o o
-— m 1
D - 8
=] 0] E]
Il i =
(0 o E T, @
N o - 8 n)
3 8 & 5
= a o > =




30,48

Pacero =

\ s _
Vnervadura =

P
|

FIGURA 2.3. Nervaduras

7.8 gicm”
el ate) A an WA le YU Y ol o N lo 3
Z23.069 X 3U.40 X U.D3D = 406.0Z CM
ABQ £ m3 v 7 Q mlpmaS = AE70 B ~
UL ol ] ALY slblll \J\JIU\JS
3 5Kg. =14.31 Kg.
el )

FIGURA 2.4. Engrane del tambor central

A A DA A o Al A [ em e 2 e
Z. 1., 1.9 Ld vidd>d Uug! E/Ig/d”djc
]
2,5
— 3
Pacero ~ 7.8 g/cm
Vengranaje =

Viasaengranaje =

(30)2 x 2.54 x © =7181.4 cm®

7181.7 cm® x 7.8 gicm® = 56015.46 g
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Los calculos para los demas elementos se los hace en el Anexo 1.

Masa Total de] Tambor Central = 11.381 Kg. + 26.08 Ka. + 14.30 Kg. + 56.01 Kg.

= 107.7890 Kag.

2.1.2.2 Potencia del motor

Con los valores de masa de los elementos de la maquinaria se procede al calculo
de las potencias parciales haciendo uso de las Ec. 2.1, Ec. 2.2, Ec. 2.3, Ec. 2.4. v

Ec. 2.5.

2.1.2.2.1 Potencia requerida por el Tambor Central

Sea |a variacién de tiempo de 0.02 seg, que es un valor referencial del tiempo de

respuesta que tiene un motor de induccion.

v = 1.5 m/seq

r= 0.275m

Masatambor = 107.78 Kg

J= ' 107.78 Kg. x (0.275 m)*2 / 2 = 4.0754 Kgm?

W= 1.5 m/seg/ 0.275 m = 5.45 rad/seg

P = 4.0754 Kgm? x {5.45 rad/seg — O rad/seg)?/ 0.02seg

P = 6062.625 w
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2.1.2.2.2 Potencia requerida por Bobina Madre

v = 1.5 m/seg

r= 0.25m

Masatambor = 4041 Kg

J= 40.11 Kg. x (0.25 m)A2 / 2 = 1.2534 Kgm?
W= 1.5 m/seg / 0.25 m = 6.00 rad/seg

D= 1 2534 Kam?

2
2534 Kgm* x (6.00 rad/seg — O rad/seg)” / 0.02seg

2256.1875w

P

Los calculos para las demas potencias parciales de los elementos se los hace en

el Anexo 2.

Potencia Total de la Maquina = 1800.12 w + 800.05 w + 639.56 w + 1368 w +

£39.56 w + 6062.62 w +2256.18w +8630.56w +1279.12w = 1478475 w

Considerando que el rendimiento que se puede obtener en [a transmision de la

potencia por la utilizacién de engranajes vy cadenas sea del 85%, que el

que el valor de seguridad sea de| 10%.

Se obtiene un valor de 19930.41 w.

Para aumentar el par motor v conociendo que el tambor principal gira alrededor de

52 RPM, se decide acoplar un reductor al motor

En la salida del reductor se coloca una polea de 10 cm de radio entonces:




w = 1.5m/0.01 m=150 rad/seg

Entonces el Torque referido a esta polea sera:
T= 19930.41 w/ 150 rad/seg = 132.86 N.m

Se conoce que la expresion TretorfNmater™ | maquine/Niméquina relaciona los forques

cuando se acopla a una caia de engranaies.

Despeijando se obtiene:

Trncter = TméquinaNimotor Nimdquine
Sean=15 Ninotor /Nendquina
meter = 132.86 Nm*1/15 = 8.85 Nm
Sea RPM = 3550
Wnator = 3550 RPM x 2 x3.14159 /60 seg = 371.75 rad/seg
Entonces:
Prctor = Trotor X Wineter = 8.85 Nm x 366.51 rad/seg = 3280.03 w
Pcter = 3290.03 w /746 w = 4.41 Hp.

Considerando que esta maquina arranca a plena carga se normaliza el valor de la

potencia para el motor en 5 Hp.



Una vez escogido el tino de motor a utilizar v la potencia del mismo se debe elegir

el control de velocidad mas adecuado para este sistema.

En el mercado se puede encontrar una infinidad de controladores para motores de
induccion tipo jaula de ardilla, pero para la eleccion se toma en cuenta |a
eficiencia [x4] con la que operan dichos controladores, rango de variacion de
velocidad [x,] v también el contenido armdénico [x:] de ingreso hacia las lineas
de alimentaciéon. -Obviamente también se debe evaluar la calidad [y«], garantia

[xs] y costos [xs).

Por los avances tecnologicos alcanzados, practicamente los cuatro primeros

factores decision son iguales, |a diferencia la marca |a garantia y los costos.
Entre {as posibles marcas de variadores de frecuencia se tienen:
1° Alternativa: SIEMMENS

3° Alternativa: ABB

4° Alternativa: LG

5° Alternativa; DELTA ELECTRONICS
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TABLA 2.2.- Factores de decision para alternativas de marca de variador de frecuencia
Factor de decision 1era 2da 3era 4ta 5ta Ideal
X1 9 9 9 9 9 10
) ¥ 9 9 9 9 9 10
X3 a 9 9 9 9 10
X4 9 9 9 9 9 10
X5 8 8 8 7 8 10
X6 3 3 i | 5 4 DE 10
Promedio 7.8 7.8 7.5 | 10
Fuente: Luis Minango Elaboracion: Luis Minango
LOS pesos especificos de cada factor se deducen en base a las especificaciones

técnicas de cada equipo presentadas por el fabricante.

AT N Y g -4 P - T T R - TV T s
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O U S P O Uy U SIS
LOS CINICO pPrimeros paraimeuos (0iMiadds para €Sta evatuacion SOn pasiante

similares razon por la cual los factores que inciden directamente para elegir tal o

cual marca son: la garantia y el costo del equipo.
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Seglin las calificaciones que se dan respecto al f o de garantia dada vy al
costo individual de los equipos, se obtienen las mejores alternativas para las
necesidades del sistema, de donde quedan dos posibles marcas: DELTA

ELECTRONICS y LG

o

pero por algunas malas experiencias propias ya suscitada

anteriormente con Pmuoo s de la marca LG, se elige el variador de frecuencia de

Puesto que se va a controlar temperatura, la cual es una variable bastante lenta

se elige un controlador de tipo ON/OFF.

Cabe mencionar que se creyd necesario que exista una pantalla en la que se

muestre el valor actu.al de temperatura asi como el valor de |a temperatura fijada.
221 DETERMINACION DEY, TIPO DE SENSCR

En el mercado se puede encontrar una infinidad de sensores de temperatura, pero

Jos mas utilizados en la industria son los Pt 100 v las termocuplas. De donde se

obtienen las siguientes alternativas:
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Fara la eleccion del sensor apropiado para este siste
precision [x1] que este sistema necesita, la distancia de ubicacién del sensor

con respecto al controlador de temperatura [xz2], €l rango de medicion [x3]

necesario, por Ultimo se debe evaluar |la calidad [x4], garantia [xs] y el costo [xs].
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uno, tal como se muestra en |la Tabla 2.3, se escogid un sensor

Factor de decision 1° 2° Ideal
X1 9 9 10
X2 g 9 10
X3 9 9 10
X4 9 9 10
X5 9 9 10

A8 8 S De 10
Promedio 8.8 3.0 10

Fuente: Luis Minango Etaboracién: Luis Minango




40

2.2.2.1 Justificacion de la alternativa seleccionada

El parametro que marca |a diferencia para las alternativas propuestas es el costo

del equipo, por lo cual, segin la calificacidon obtenida para cada una de las

1 L= e

alternativas en la Tabla 2.3, se concluye que la N° 2 es |a mas adecuada; es decir

una termocupla.

Se recalca gue para este proceso la

Drecision no es tan importante a menos que
haya un error superior a 1.5 °C.  Tomando en cuenta estos detalles se selecciond
una termocupla tipo K. Se considerd también que existe bastante demanda por
estos sensores en el mercado nacional, v por lo tanto, suelen ser los mas

economicos.

Una vez escogido el tipo de sensor, se busca el tipo de controlador de

temperatura, v las alternativas que se tuvo para controladores fueron:
1° Alternativa: WATLOW

2° Alternativa: OEROM

30 Alternativa: LAWSON

ue el controlador debe tener |la capacidad de controlar los elementos
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Tambien se observo gue la senciiiez en ia fijacion de i0S paraineiios [x2] €ra

primordial puesto que este equipo sera manipulado por un obrero, lo que implica
gue su manejo y fijacion de valores en el controlador deben hacerse de una
manera rapida y sencilla, los valores de la temperatura actual [x3] y el valor
filado Iw]. se debe presentar en pantallas diferentes. Adicionalmente el

SRR AURPY DR [V [y T RN [P UR DU IV I DU RN gy
CUIJ0IduOl uepe udl U lta CudliuL el plutesy st sdie Uc U pdlida

de trabajo. Finalmente el equipo seleccionado debe tener un costo [xs] adecuado.

TN S MYTITY A FTYTTTY A
A BIVIE K LUKKA
e lm T alla N 4 P e rem i L i b N Ll e r tm o ko e e
Cilia 1avia .4, S€ resuie y Cuainirican oS 108 1aCclores que Se winaroin en

cuenta para seleccionar el controlador de temperatura adecuado para este caso

particular.
Tabia 2.4. Factores ae Gecision para aiternativas ael controiador de
temperatura.
Factor de decisién 1° 2° 3° Ideal
X1 9 9 9 10
X2 8 8 9 10
X3 9 9 9 10
X4 7 9 9 10
X5 5 5 8 DE 10
Promedio 7.6 8.0 10
Fuente: Luis Minango Elaboracién: Luis Minango
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2.2.4.1 Justificacion de la alternativa seleccionada
Todos los equinos investigados tienen la capacidad de realizar un control del tivo
ON/OFF y una pantalla principal, en la cual se debe mostrar el valor actual de Ia

osto del eguipo.

[

Segun |a calificacion obtenida para cada una de las alternativas en |la Tabla 2.4

~

VELOCIDAD V CONTEQ DE TA C
ES

Ya se indicd que es necesario conocer la cantidad real de papel aque se ha

impreso v controlar la velocidad

i 2 la que gira el tambor central.
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Para disefiar este sistema se procede de igual manera que para los anteriores:

Para sensar |a velocidad de un motor, en el mercado se pueden encontrar una

ntre ellos los mas conocidos son los inductivos,

D

-

Después de analizar la parte mecanica involucrada en la determinacion de la

conexiones se |as puede observar en el Anexo 4.

argaria de convertir las rotaciones del tambor en

pulsos de voltaje, pero es necesario que en el eje existan protuberancias, aue
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Para esta tarea se investigd sobre la existencia de equipos
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e En base a un conteo de pulsos determinar |a cantidad lineal de material

que se esta imprimiendo
« Fiiar un determinado niimero de metros a imprimir

e Medir la velocidad a |a que esta girando el tambor principal.

=Y g )

1° Alternativa: IMPORTAR EL EQUIPO

2° Alternativa: IMPLEMENTAR EL. EQUIPO

en una pantall
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manera sencilla.

En el mercado nacicnal no se encontrd equipo

a incluir un software para su operacidn mientras
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gue al implementar &l equipo éste tendria que ser desarroliado. Se inciuyo coi

otro punto de evaluacion cuantos equipos [x2] son necesarios para lograr el
objetivo propuesto. Como es ldgico, el equipo importado puede decirse que es
uno o se lo consideraria como una unidad, mientras que al implementarlo se

debera evaluar y seleccionar dos contadores v un PLC. El costo del disefio e

Py P | Tt X

A M~ I~ —. . — | . ———— Py N GRS i Sy o gy | -
A LD, Fallores Ue UeCISIVlN pdlid dilelliduvds uct CONuuiauul

CL
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Factor de decision 1° 2° Ideal
X1 9 7 10
Xz 6 10
X3 5 DE 10
Promedio Lo Bul 6.0 10
Fuente: Luis Minango Elaboracion: Luis Minango
~ A - ) PUPYLY gy SU [ P (VI XN P, W
2 NS P § JUSUIICACION (€ 1a autériiativa Se1ecionaaa
[\ PSP AU DUURIPI £ .+ S U S R UGN GUS I RO 1 ——m mim e Tl A
oeyull Id CdllcaCior opleraa pdid las dllefriatvds piopuestas eit 1d 1dbld £.9 Y

tomando en cuenta que el tiempo para el ajuste del equipo importado es menor,
ya que solo se tendria que realizar los ajustes propios para el sistema, mientras
que al implementarlo existe el costo de disefo, se concluye que la alternativa N° 1
es la mas adecuada; por tanto, para este sistema se decide importar el equipo.
ML e amn vam L e~
Uros puimos a

por su costo.
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Las hojas de caracteristicas y programacion del mismo se adjuntan en el Anexo 5.
2.5 DISENC DEL CIRCUITC DE CONTROL

Se debe aclarar que se realizaron algunos intentos para lograr el disefic mas
adecuado v eficiente, que cumpla con lo pedido por el cliente, incluyendo el hecho
que el sistema debe tener un selector para funcionamiento a pulsos ¢ en forma

continua.  Para el funcionamiento a pulsos solo se debe accionar el motor

acoplado al tambor principal v para el funcionamiento continuo se debe incorporar

ura en la camara de secado v el conteo de

gue, en caso ocurrir una parada de emergencia, los valores en los gue se haya
encontrado en ese momento la maguina no se pierdan, para luego de superado el

inconveniente se contintle normalmenta.

En este disefio también se prevé que en caso de ocurrir alguna falla, ya sea por

sobre temperatura o sobre corriente en el motor, la maguinaria se detenga y

senalice debidamente lo ocurrido, hasta que el operador elimine la falla ocurrida.




Una vez completo el valor fijado a imprimir la maquina debe indicar que ya termin

ese proceso.

| diseno aue se muestra en la

eno au
_____ 8

[te}
D
M)

Tomando en cuenta todas estas funciones se |le

Figura 2.5.
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para calibrar los colores, verificar el proceso de impresiéon y asi evitar el
desperdicio de material. Luego debe operar en forma continua hasta imprimir la
cantidad de material previamente fijada.
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girar el momento que se presiona uno de los pulsadores de marcha situados a los
extremos de la maquina (pulsador der. o pulsador izq.). Bajo esta situacion solo
debe girar el tambor principal y los restantes elementos, tales como resistencias

-

de calefaccidon, contadores v controladores deben permanecer desconectados;

Para lograr esto se disend el circuito de control de la Figura 2.8.
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FIGURA 2.8. Funcionamiento a pasos
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temperatura como de cantidad de material. Para pasar a este modo se activa el
pulsador central, mientras los restantes pulsadores quedan sin energia por
seguridad. En este proceso, cabe recalcar, por tener un sistema de calefaccion
se necesita un determinado tiempo para aue se alcance la estabilidad termica en

[
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4a, nay que &vi tarq" €1 proceso

IO OCUIT
de impresidon arranque sin que la camara de secado haya alcanzado la
temperatura fijada. Para esto se disefid un sistema que mantiene bioqueado el

arrangue del motor acoplado al tambor central mientras el contactor de las

resistencias de calefaccidn no se haya desconectado por primera vez, con lo aue
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misma que evita gue exista corrimientos de la tinta en el secado de los colores

impresos.

[9p]
D
5
jok
(9}
On
9]
D
10
n
=
Y]
A}
=
2
Y}
-]
9]
[\
=
D
3
D
=
D
1
o]
o,
-}
2
e}
o
0N
o)
]
0
D
n
=
V)
e}
(e}
(4]
o
9]
]
o)
-
NS
o
r—t
o]
=
[oR
)
"}
w

temperatura fijada v, luego de alcanzar esta temperatura, se apaga v se enciende
para mantenerse en la misma de acuerdo a la sefal del controlador de

temperatura.

no haya alcanzado la estabilidad térmica a la temperatura previamente fijada
Para lograr este propdsito se hace lo siguiente para comenzar se puede
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2.

normalmente abjerto (NQ) ubicado en la parte superior

el contactor auxiliar 1,

permitiendo que este se auede enclavado; al mismo tiempo abre un contacto

normalmente cerrado (NC) ubicado en |a

L)
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puede arrancar este motor.
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FIGURA 2.9. Circuito que evita el arranque el motor antes de alcanzar la estabilidad.

etiquetadora, incluyendo el controlador de temperatura y el contador de material
impreso y dar la sefalizacion respectiva. Consta de tres pulsadores de paro de
emergencia tipo hongo colocados uno en cada extremo de la maquina y otro en la

parte central de la misma, para evitar cualquier incidente. Las tres luces piloto en

si esta encendido el contactor del motor principal. La ultima si esta energizado el

contactor de las resistencias de calefaccién.
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camara de secado con lo que se detendré la operacién de la maquina.
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segunda indica si existe una sobrecarga en el motor y también se detiene el

proceso.

La ultima luminaria indica que ya se completo la cantidad de material

filado a imoprirse v se detiene |a maguina guedandose en espera hasta que el
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FIGURA 2.11. Circuito de control para la maquina etiquetadora
Una vez finalizado el disefio se procede al cableado el mismo
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Antes de empezar el cableado es conveniente realizar una inspeccion minuciosa

de todos los componentes que se implementaran en el sistema, comprobando que

estos se ajusten a las caracteristicas previstas en el diseno y

-1 { yar |

_estarlo, realizar los cambios necesarios. Estos ajustes o calibraciones son muy

frecuentes cuando se realiza una implementacion debido a que los equipos qu

4]

se compran en el mercado son muy generales o tienen una configuracion

caso presente se necesitaban dos: uno para manipular el contactor de las
resistencias de calentamiento v otro para encender la luz piloto de alarma de

o

sobre temperatura,

control se emnled conductor # 16 AWG, que es un calibre normalizado para

tableros de controf.




o6

El circuito de Fuerza estd constituido por un motor de 5 HP, dos venteroles de

0.75 HP, un venterol de 0.5 HP, un variador de frecuencia de cinco HP, tres

H

nea de 208 V, de esto se deduce que |la corriente alcanza un

valor de 28.27 amperios lo cual indica que el conductor a utilizar es de calibre # 12

control va explicados.




3 PRUEBAS YRESULTADOS

btenidos con el funcionamiento de la maqguina etiquetadora.

Q

Antes de realizar las pruebas del sistema en la practica es conveniente hacer

verificaciones preliminares.

21 AVATRRRE L VAl Wal Fat N ny T AQ ANNIGTVTANT Q QNDOHOT T NQ
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Una vez comprobado lo anterior v antes de encender |la maguina también se

A=

-

realiza un inspeccion de todos los componentes meca

92}

icos, verificando que todo

los elementos hayan sido asegurados vy que no existan pernos o tornillos flojos.
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.
TTAIATANANATRINTA DATDA T XA AYTINT
3.2 PRUEBAS DE FUNCIONAMIENT X ARA LA MAQ UINA

Las pruebas que deben realizarse para esta maquina se dividen en dos:

e Prueba de funcionamiento en vacio

» Prueba de funcionamiento con plena carga

=y : =}

« Verificar que el voltaje de linea sea adecuado (208 V) v que la corriente

N

hacia el motor debe ser menor al valor nominal (16 A), puesto aue el mismo

no esta con car

«©

completa.

« Verificar la existencia de vibracidn, ruidos o cualquier desperfecto que
pueda afectar al sistema.

+ Verificar que el funcionamiento sea solo mientras se mantiene presionado

cualguiera de los pulsadores de marcha.




o Vprlflrar que en esta seleccion no funcionen los contadore

n

de temperatura v los venteroles.

Luego se debe cambiar a funcionamiento continuo, se realizan las siguientes

oruebas:

« Verificar que el voltaje de linea sea adecuado (208 V) v que |a corriente

hacia el motor debe ser menor al valor nominal (18 A), puesto que el mismo

l

ruidas o Cl_m[muer dpqnprfer’ro que

pueda afectar al sistema.

« |Incrementar secuencialmente las revoluciones hasta alcanzar el valor

maximo solicitado De igual forma proceder con la temperatura en la

cumpla con lo pedido (52 RPM)
o« Comprobar el sistema de protecciones tales como sobre velocidad, sobre

el diseno.

o Verificar que todos los pulsantes de paro de emergencia cumplan con la

funcién de detener {a maauina.

e (enerar fallas para comprobar que las luces piloto de senalizacion se

enciendan el momento que exista determinado inconveniente.



0 4 veces ya que con esto se verifica que no existan defectos en el

arranque y funcionamiento.

3.2.2 RESULTADOS DE LA PRUEBA DE FUNCIONAW
LOS resultados obilenicqos se observan enla Taobia 3.1

TABLA 3.1. Resultados de la prueba de funcionamiento en vacio

Valor esperado | Valor medido Error

Voltajedelinea .~~~ " | 208 V 215 V 3.37 %
Corriente de: hnea del motor_ 18 A 1.5 A N/A
Vibracién Lo e 1 Baja Media N/A
Revoluciones del tambor pnnmpal 52 RPM 53 RPM | 192 %
Temperatura-méxima en la'camaral 85 °C 85 °C 0.0
Fuente: Luis Minango Elaboracion: Luis Minango
3.2.3 ANALISIS DE LOS RESULTADOS OBTENIDOS
Segin ios resuitados se puede observar que 10S erfores sofn acepiables a

excepcion de las vibraciones, este inconveniente fue solucionado nivelando la

maquina etiquetadora por medio de la regulacién en los soportes, con lo cual se

disminuyd casi en su totalidad esta vibracion.
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3.2.4 PRUEBA DE FUNCIONAMTENTO A PT /ENA CARGA

Para realizar esta prueba orimero se deben realizar los siguientes pasos:
) ) ~ )

o Cargar al sistema con el material en el cual se desea imprimir, en lo posible

e Verificar que |
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Seleccionar el funcionamiento por pulsos para:

colores entonces se puede cambiar a modo de funcionamiento continuo, para

sequir con esta prueba.



Verificando gue no existan incornvenientes en el proceso se incremerntarn ias
revoluciones del tambor principal hasta alcanzar la velocidad maxima con la que

se puede trabajar en el material.
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de linea y la corriente que esta absorbiendo el motor, ya que con esto se verifica
gue el sistema de alimentacion de energfa eléctrica sea el adecuado y, ademas,
asi se garantiza la vida util del motor eléctrico y del resto de componentes del

sistema.

forma continua. Luego, se apaga y se realiza otra prueba al dia siguiente, pero
esta vez se hace trabajar por un espacio de 6 a 8 horas y se la vuelve a apagar.
Esta prueba se la vuelve a repetir al tercer dia y si no existe ningin inconveniente

la maguinaria esta lista para trabajar continuamente.

TABLA 3.2. Resultados obtenidos a plena carga.

Valor esperado |Vaior medido |Error

Voltajedelinea =~ -~ = =~ o . | 208V 214V 2.88%
Corriente de linea del motor o 16 A 14.1A N/A
Vibracién o e Baja Baja N/A
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Valor esperado |Valor medido |Error
Cantidad de papel (minima) =~ . " 20m 20.23m 1.15%
Cantidad de papel (elevada) ~ .=~ | 480m 480.38m 0.08 %
Temperatura de la cAmara de secado 60°C 59.5°C |0.83%
Méxima variacién de temperatura - . 1°C 0.85°C N/A

la maxima variacién de temperatura, que se esperaba es de 1 °C.  Este valor en
el equipo medido con un pirémetro, fue de 0.85 °C, con lo que se indica que se

superé la expectativa en este factor.
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3.3 JUSTIFICACION DE LOS RESULTADOS
PRUEBAS REALIZADAS

cayendo dentro de los limites de operacion en la region segura para este tipo de

magquinarias, entre ellos:
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3.3.1 CONTROL DE T.A VELOCTDAD DET, MOTOR PRINCTPAT,,

este error es despreciable.
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v esta posee cuatro protuberancias

material impreso es de 41.4 cm
por el tambor a principal, pero como las cantidades que se elaboran son elevadas,

mayores a 500 m El error resultd ser de 0.08 %, que es un valor mas que
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3.4 PRUEBA DE CAPACTDAD DE TRARAJO

LS ] PR - IV U Y e U- G e —~ L = i

Una vez que la maauina esta trabajando en una

2gs

produccion es |a correcta.  En |

Tabla 2.6, una hoja del protoceolo de pruebas
que debe realizarse a la maquina cada dos semanas con lo gue se garantiza que

la misma se mantenga dentro de los limites de funcionamiento correctos.

—
D

a maquina ha estado en operacidn desde hace dos meses y hasta la fecha sus

capacidades de trabajo diarias han sido correctas.
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TABLA 3.3.- Hoja de datos para el protocolo de pruevas
VERIFICACION DE MONTAJE DE LOS ELEMENTOS EN LA MAQU'NARlA
'CORRE( ~{ INCORRECTO

Ajuste de tornillos

NxTIvw

Ajuste de Ios equos de Control \

Valores fijados en ios instrumentos de control \

PRUEBA DE FUNCIONAMIENTO EN VACIO

Defectos en el arrangue

ANORMAL

Vibracién

Voitaje de linea (V)

Corriente (A)

Frecuencia de ingreso al motor

Velocidad del tambor principal

Cantidad de ngr\al a imnrimir
s llivd A A H r./

i & llllr./lllllll

Temperatura fijada en el controlador

Temperatura de la cadmara de secado

PRUEBA DE FUNCIONAMIENTO A PLENA CARGA

Defectos en el arranque

- ANORMAL -

Vibracidn

Volitaje de linea (V)

Corriente (A)

Frecuencia de ingreso al motor

Velocidad del tambor principal

f‘ nhnlar-l Aa nanal 2 imnrimir

lll.lu o |l i

Temperatura fijada en el controlador

Temperatura de la cdmara de secado

Tiempo de duracion de la prueba

CAPACIDAD DE TRABAJO

Metros por minuto de pape!l impreso

Frecuencia de trabajo

P N N T T

...................................................................................................................................
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4  ANALISIS DE COSTOS

Una vez Tin
analisis completo sobre los costos de todos los equipos implementados en este

sistema.

4.1 COSTOS DE EQUIPOS ELE
ACCESORIOS NORMALIZADOS

Valor |Valor

Descripcién del equipo Especificacion Cant, unitario | Total

2 ontradac nara contan
Z eniragas para contec ,

suministra 5 y 10 V
reguiados para aiimentar
contador T o al sensor.

Contador Temporizador
Programable P Conteo unidireccional, 2| 1 |384.00| 384.00

contadores, 2 salidas a
relé, almacenamiento de

datos durante 10 afos en

Ul i L FAIVI
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Controlador de
Temperatura

1 entrada para termocupla
6 RTD.

1 salida de operacion con
control PID. 1 salida de
Alarma, dos displays para
lectura de temperatura,

Motor de induccion tipo
iaula de ardilla '

T W
3
=

A an [o] A
Anpeiae. o 10 M

Frecuencia: 60 HZ

Aislamiento clase: F

250.00

250.00

Tipo Corona y sinfin

Ratic: 1/15

Potencia: 5 HP

=

N

s

Variador de Frecuencia

30 a220V /440 V.
Potencia: 3.7 Kw
Frecuencia: 60 HZ

540.00

540.00

AAm Ll m P N C
ViUIN1urasivo, uc L,

pulgadas de salida, 3600
RPM.

Amperaie: 2 A

P heaa A

mneg
Vi

\S]

n
o
o
&

-
-
)
©
o

Venterol

Monofésico, de 2,0
pulgadas de salida, 3600
RPM.

Amperaje . 1.7 Amps

49.00

49.00

Sensor inductivo NPN

Tipo NPN, 3 alambres,

/N - AN 2N \J/NM
VUL . TV — OU Vi,

i: 1200 mA.

Termocupia

Tipo K.

Rango de operacion : 0 a
1200 °C,

Interruptor general

Telergon, 30 A, 440V

Contactor

Cutler-Hammer, CE 15

Rald Tarmirn
[ NC ) NN

-

(SO RSV

(OIS L)

Breaker




Breaker Camsco, 3 x 6 Amps 1 14.20 14.20
Selector Vasto de 30 mm 9.80 9.80
Pulsador Vasto de 25 mm 3 5.50 16.50
Pulsador hongo ‘;;atztnociéie 30 mm con| 4 10.55 31.65
Caia para oulsadores Camsco 2 huecos de 22 5 3.50 700
7 ! mm.

LUZ piloto Caivisco de 22 mim 220 V S 3.45 20.70
Tubo conduit 1 pulgada 1 4.85 4.85
Caija condulet 1" tipo Tee 2 7.18 14.36
Caja condulet 1'tipo LL 2 7.53 15.06
Cable flexible 16 AWG, cableado 100 0.12 12.00
Cable Sucre 4 x 12 AWG, cableado 10 2.25 22.50
Cable de temperatura Siliconado # 12 AWG 3 1.22 3.66
Cable de temperatura Siliconado # 14 AWG 3 0.92 2.76
Cabie fiexible 12 AWG, cableado 22 0.28 6.16
Tuberfa BX % con PVC 5 2.22 11.10
Tuberia BX Yo' sin PVC 8 1.98 15.88
Conectores BX 1% sin PVC, recto 8 0.95 5.70
Conectores BX % con PVC, recto 9 1.55 13.95
Conectores BX ' sin PVC, curvo 1 1.85 1.85
Conectores BX 1°, sin PVC, recto 4 1.75 7.00
Bushing 1 a ' metalicas 7 1.35 9.45
Canaleta 40 x 40 mm, gris i 6.35 6.35
Canaleta 25 x 25 mm, gris f 5.35 5.35
Terminales Tubo # 10-12 9 0.08 0.72
Terminales Pin # 12-14 100 0.07 7.00
Terminales Pin #10-12 30 0.08 2.40
Amarras plasticas 15 cm. 100 0.02 2.00
Borneras Plasticas # 14 AWG 2 1.98 3.96
Riel Din 1 1.78 1.78
Potencidmetro 5 Kohms 1 0.40 0.40
£stano 14 #AWG 4 0.40 1.60

Total USD  2481.74
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ripcion de

~d
Q

Descripcién del equipo Especificacién Cant. L/r?ilt?a rrio ¥2t|:lr
Caia metalica 40 x 70 x 25 mm 1 95.00 95.00
Caja metélica 40 x 30 x 20 1 38.00 38.00
Resistencias para o el OOAA A ftbe a 1o o I
calefaccion I RTINS TEEES ~ R e
Tornillos Allen M5 x 15 15 0.08 1.20
Tormillos M 4 x 10 30 0.05 1.50
Tuercas M 4 30 0.04 1.20
Arandelas M 4 30 0.02 0.60
Tornillos Allen M 6 x 20 4 0.15 0.60
Arandelas de presion M 4 10 0.03 0.30
Perilla Para potenciometro 1 0.45 0.45
Total USD|  195.70
4.3 COSTOS DE UTILIZACION DE MAQUINARIA
Para ia realizacion y montaje de 10s equipos se necesitd de madquinaria mecanica

para realizar este trabajo por lo que se incurrid en gastos que se detallan en la

tabla 4.3.




Costos

de maquinaria utilizada

~J
N

Magquinaria utilizada Horas de trabajo [USD/Hora] |Valor Total
Taladro 8 2.50 20.00
Machuelos 6 1.50 38.00
Esimerii 4 2.50 10.00
Motor Too! 2 3.00 5,00

Total USD | 74.00
4.4 COSTOS DE DISENO

—— 1~
Cilid

disefio e implementacion de la etiquetadora y los costos que implicaron la

ejecucion de estas tareas.

E Aoa o PP
LA 4.4.- Costos

implementacion y disefio

Descripcién de costo Horas de trabajo [USD/Hora] |Valor Total
glés;?iocgse los implementos 50 15.00 900.00
Cableado del diseno 40 8.00 320.00

Total USD 1220.00 |




~J
N

Descripcién Valor Total
Costos de equipos electrénicos, motores y accesorios 2481.74
Costo de elaboracion de |la parte mecanica 20700.00
Costos impiementacién y diseno 1220.00
Descripcicn de elementos adicionales 195.70
Costos de maqguinaria utilizada 74.00
Total USD|  24671.44

,_._._.....,_

1Ermina esta sumatoria se determina que &
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La maqguina construida localmente tiene un menor costo

necesarias para nuestro medio v lo mas importante es gue el cliente tiene Ia

garantia v respaldo técnico calificado dentro de su zona de operacion.
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la oroduccion nacional.
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Luego de realizadas las pruebas ya descritas y, sobre todo, después de tener la
tadora en oroduccion por un periodo mayor a dos meses, es posible llegar

Lo principal que se debe recalcar de este provecto, es que se cumple con

los objetivos planteados v los solicitados por el cliente.
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opinion de los obreros indica que si se pudo cumplir con este objetivo.

Algunas veces es necesario hacer uso de nuestra experiencia, para

escoger tal o cual equipo, debido a gque en el mercado existen muchos
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productos aue aungue ofrecen un determinado tiempo de garantia fallan.

Para una maquinaria que tra

-1 Allcaya Dia. e 101 : )

representa una pérdida econdmica considerable;
deben evitar estos percances.

Como se puede observar en la maquinaria las protecciones juegan un

DL
papel importante para prolongar la vida de los equipos que la constituyen v

su fijacion correcta evita paradas innecesarias

Se hace énfasis que ademas de la diferencia existente de costos entr

importar esta magquinaria y construirla localmente,
cliente tiene la facilidad de contar con mano de obra calificada para
remediar cualguier contingencia gue se presente en el sistema.

La maauinaria al estar trabajando por un lapso de aproximadamente dos

meses sin mrmun inconveniente, esta demostrado que se ha cl implido con

los obietivos planteados al inicic de este provecto.

eriencia adquirida durante el

2
wn
D
R
(0]
D
3
=2
D
3
D
3
it
Ay}
2,
Dy
o}
D_
m
—
D
e}
=
(o}
~
D
9]
1=t
[®]

Cuando se va a implementar la parte eléctrica de una maguinaria, siempre
se recomienda hacer bosquejo de lo que se necesita. De esta forma,
después de tener va una idea concreta sobre el funcionamiento de [os

eguipos gue se necesiten se debe afinar el bosaguejo inicial.
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Para garantizar un funcionamiento normal del sistema, se recomienda

cada dos semanas.

Debido al ambiente dificil en el que se ubica el motor, se recomienda hacer
una lirﬁpieza del sistema de ventilacidn del motor y variador al menos cada
4 meses.

El momento de realizar el cableado del disefio es importante seguir con
aciencia v cuidado este trabajo yva que una equivocacion en esta

tarea lleva mucho tiempo el encontrar v corregir los errores.

Para realizar las pruebas es recomendable seguir paso a paso el protocolo

funcionamiento normal v tiempo de vida, respectivamente de la maquinaria

ademas de prevenir futuros desperfectos
Se recomienda que los proyectos tengan una orientacion practica y mejor si
se trata sobre la solucidon de problemas concretos de la industria, las

exoenenmas aue se pueden obtener de este tipo de trabajos es invaluable

s
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ANEXQ 1
CALCULODELOS DIFERENTES PESOS DELOS IMPLEMENTQS
BOBINA MADRE TAMBOR CENTRAL
A.- NUCLEO A.- NUCLEO
R 3,81Cm r 3,81cm
L 27 4Cm | 30,48cm
Vol 1249,50379Cm3 Vol 1389,95896cm3
densidad Al 2,7a/cm3 densidad Ace 7,8a/cm3
PESO 3,37366024Kg. PESO 10,8416799Kg
B.- Eje B.- Eje
R 1Cm r 1cm
L 53Cm ] 22cm
Vol 166,4995Cm3 Vol 69,113cm3
densidad Ace 7,8a/cm3 densidad Ace 7,8a/cm2

PESO

C.- Tope

R

L

Vol
densidad Al
PESO

Peso Bobina

Peso total BM

1,2986961Kg.

6,35Cm
2Cm
253,346268Cm3
2,7a/cm3
0,68403492Kg.

34,76Kg.

40,1163913Kg

PESO

C.-Tubo
ancho

|

espesor
Vol
densidad
PESO

D.- Nervaduras

ancho

|

espesor

Vol
densidad
PESO unit
PESO 4 unit

E.- Engranaje
r

|

Vol

densidad Ace
PESO

Peso total TC

0,5390814Kg

172,8cm
30,48cm
0,635cm
3344,50944cm3
7,8g/cm3
26,0871736Ka

23,69cm
30,48cm
0,635cm
458,515212cm3
7,8g/cm3
3,57641865Ka
14,3056746Kg

30cm
2,54cm
7181,469cm3
7,8a/cm3
56,0154582Kg

107,789068Kq



EJE MATERIAL SOBRANTE

A.- NUCLEO
R

L

Vol

densidad Ace
PESO

Vol
densidad Ace
PESO

Peso total MS

3,81cm
27.4cm
1249,50379cm3
7,8a/cm3
9,74612957Kg

1cm
25,6cm
80,4224cm3
7,8a/cm2
0,62729472Kg

11,3734243kg

EJE DESPERDICIO

A.- NUCLEO
R .

L

Vol

densidad Ace
PESO

B.- Eje

R

L

Vol

densidad Ace
PESO

Peso total D

3,81cm
27,4cm
1249,50379cm3
7.8a/cm3
9,74612957Kg

1cm
25,6cm
80,4224cm3
7,8g/cm2
0,62729472Kq

11,3734243Kkg

EJE MATERIAL PRODUCTO FINAL

A.-NUCLEO
r

[

Vol

densidad Ace
PESO

B.- Eje

c

I

Vol

densidad Ace
PESO

Peso total PF

3,81cm
27,4cm
1249,50379cm3
7,8a/cm3
9,74612957Kg

Tem
25.6cm
80,4224cm3
7,8a/cmz2
0,62729472Kg

11,3734243ka

JUEGO DE TROQUELADOR Y RODILLO

A.- TROQUELADOR

Desarrollo maximo
Perimetro maximo

A.- NUCLEO
.

[

Vol

densidad Ace
PESO

B.- EJE

r

I

Vol

densidad Ace
PESO

24,5cm
3,89941111cm

3,89941111cm
25,4cm
1213,30177cm3

7,8a/cm3

9,46375378Kg

1cm

27,6cm
86,7054cm3

7,8g/cm3

0,67630212Kg

C.- PRESION TROQUELADO

P

Peso T

‘Peso Total del Juego

2,02801118Kg

12,1680671Ka

21,8791025Kg



B.- RODILLO TROQUEL

A.-NUCLEO

R 3,81cm

L 25,4cm
Vol 1158,29914cm3
densidad Ace 7.8a/cm3
PESO 9,03473325Kg
B.- EJE -
R 1cm

L 27.6cm
Vol 86,7054cm3
densidad Ace 7,8a/cm3
PESO 0,67630212Kg

Peso Total RT 9,71103537Kg

™Y A MTMNAT AT MO Y /TAI\ \T,\ — AN 1
LY. D AT L0 Ay ,Lln LYY YL — U,L

11.3734 + 11.3734 + 21.8791 = 213.61587 Kg

£2 1107 700N 1L 11 2724
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PORTA CLICHE

r 4.50 cm

| 27.40 cm

Vv 1743.11 cm®

densidad Al 2.70 g/cm3
Pesonucleo 4.71 g
Fesoge 0.63 g
Pesoygal 5.33 Kag..
= 0.0054 kgm?
Var. T 0.02 seg
w 33.33 rad/seg
P 300.00

Potencia Total de la estacion =

RODILLO DE ANILOX

4 cm
! 27.4 cm
Vv 1743.111212 cm®
densidad Ac 7.8 g/cm3
Pesonucten 13.59626745 g
Fesoge 0.627 g
Peso 14.22326745 g
J= 0.0114 kgm*
w 37.5 rad/seg
P 800.058794 w

RODILLOS DEL TROQUEL

r 3.89 cm
PesOaen 1216 g

J= 0.0092 kgm?
cant 2

w , 38.5604 rad/seg
P 684 w

Protal 1368 w

r
| 27.4 cm
v 1743.11121 om®
densidad Ac 7.8 g/cm3
Peso,ucteo 13.5962674 g
Pesoge 0.627 g
Pesoal 14.2232674 g
J= 0.0114 kgm?
w 37.5 rad/seg
P 800.058794 w
1800.12 w

BOBINA PRODUCTO TROQUELADO

r 3.81 cm
Pesog, 11.37 g

J= : 0.0083 kgm?
w 39.3701 rad/seg
P 639.5625 w

BOBINA PRODUCTO TERMINADO AUX.

r 3.81 cm
Pesoy 11.37 g

J= 0.0083 kgm?
w 39.3701 rad/seg
P 639.5625 w



CAL.CULQ DE LAS DIFERENTES POTENCIAS

TAMBOR CENTRAL

27.5 cm
107.78 @
4.0754 kgm?>

5.4545 rad/seg

6062.625 w

BOBINA PRODUCTO TERMINADO

3.81 cm
11.37 a
0.0083 kgm?

39.3701 rad/seg

639.5625 w

Potencia Total de la Maquina =
Rendimiento por Transmision de Potencia

Rendimiento por utilizacién de Rodamientos

Valor de Seguridad
Potencia Total Requerida.

PARCIALES DE LOS IMPLEMENTOS

BOBINA MATERIA PRIMA

r 25 cm
Pesoyy, 4011 ¢

J= 1.2534 kgm?
w 6.0000 rad/seg
P 2256.1875 w

RODILLOS PARA EL MAT. SOBRANTE

r 3.81 cm
Pesoy 11.37 @

J= 0.0083 kgm?
cant 2

w 39.3701 rad/seg
P 639.5625 w

Ptotal 1279.125 w

1478475 w
85%
96%
10%
19930.4179 w
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Rex Century-series

Deze Nederlandstalige handleiding is uitsluitend en alleen bedoeld om de gebruiker
van het instrument bekend te maken met de bediening ervan. Om deze reden zult U in

deze handleiding geen aansluitgegevens

aantreffen, alsmede installatie en

veiiigheidsvoorschriften. Hiervoor verwijzen wij U dan ook naar de bij het instrument
geleverde Engelse handleidingen. Alvorens de instrumenten van de Rex Century-
series aan 1e sliiten en/of te installeren verzaeken wij 1J dan ook dringend deze
installatie- en veiligheids-voorschriften door te lezen ter voorkoming van
beschadiging van het instrument enerzijds en ter voorkoming van eventuele

elektrische schokken anderzijds.

Handleiding

Alvorens we over gaan tot de bediening willen we graag nog even controleren of de regelaar daadwerkelijk die
hardwarematige opties “aan boord” heeft die U nodig acht, waarvoor we de bestelcode van de regelaar moeten
controleren. Deze treft U aan op het doosje waar de regelaar in verpakt zit, alsook binnenin de regelaar. Wij raden U in
eerste instantie aan, de bestelcode op het doosje te raadplegen. Bij eventueel openmaken van de regelaar dient U erap te
ieiien, geen iniemne deien van de regeladr aan ie raken, daar deze beschadigd kunnen raker.

Ractalrndoc
AT O LT AN AT,

Rex-C100 () ()- ()()* () ()
C400 1 2 3 4 5 6
C410 -
C700
C9a00

1) Regelaktie

F :PID met autotune (verwarmings-aktie)

D :PID met autotune (koelings-akiie)

48 x 48 x 100 mm maat (bxhxd)
48 x 96 x 100 mm maat
96 x 48 x 100 mm maat
72 x 72 x 100 mm maat
96 x 96 x 100 mm maat

W :PID heal/cool met antolune (water koaling)
A :PID heat/cool mel autotune (lucht koeling)

@ () :zie ingang en bereik tabel uit de catalogus

(3) Eerste regeluitgang
M :relais uiigang
V  :spannings puls uitgang (SSR}

8 :signaalcode (zie calalogus)
G :udac trigger uiigang
(1) Tweede regeluitgang

: geen uitgang als i'egelﬁkr.ie FofDis

M : relais vitgang _
V  :spannings puls uitgang (SSR)
8 :signaalcode (zie catalogus)

(5) le Alarm uitgang
N :geenalarm
()} :ziealarmcode tabel in de catalogus

(6) 2e Alarm uitgang
N < geenalarm
()} :zleatarmcode tabel In de catalogus
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Utterlijk vanRex C900 en Rex C700 zijn identiek.

Y Tsu
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INdalI
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Urtieg

4) Omhoog toets

3) Cemelen waarde

display (PV)

6) Set waarde
display (SV)

Uitieg

¥ Wordi gebruikl umn hei seipoini in
te stellen.

Wardt gebruikt om in het engineer
level en initial setting te komen.
Wordt gebruikt op de te veranderen
eenheid le selecteren.

Wordt bebruikt om in de initial
setting le komen.

=AM nedd nbesiled o aan d
vv Orde geomiide O CCI N

*

*

*

waarde (e veranderen.
* Wordt gebruikt om de werkstatus
le veranderen.
Wordt gebruikt om een ingestelde
waarde te veranderen.
Wordl gebruikt om de werkstatus
te veranderen.
Laat de verschillende waarden van
het proces zien.
Laaf verschillende karakters zien,
afhankelifk van hei menu van de
regelaar.
Laat de ingestelde waarde zien.
Laat de waarde zien van de in te
stellen parameter.

*

*®

%

-

7) Uitgang 1 Led (OUT1)
8) Uitgang 2 Led (OUT2)
8} Aute tune Led (AT)

10) Alarm 1 Led (ALM1)

11) Alarm 2 Led (ALM2)

* Brandt wanneer regeluitgang
1 uitstuurt.

* Brandt wanneer regeluitgang
2 uitstuurt.

Wninand aalan dn nuin e
Knipperd zclang de 2ule lune

*

in werking is.

Brandt wanneer het le alarm
bekrachdgd is.

* Brandt als het “healer break
alarm” bekrachligd is.

Brandt wanneer het 1e alarm
bekrachtigd is.

Brandt wanneer het “loop
break alarm”™ of “healer break
alarm” bekrachtigd is.

K3

A

Pagina 2 van 8



TN o ) TS | [P I I [ S Y SO T

1JE€ VersSCIiilernde menu S vdil ue L euiul y—btil 1€d

De regelaar heeft een aantal verschillende menu's, waarin zaken als setpoint (ingestelde waarde), alarmpunten en PID
paran{éters ingesteld kunnen worden. Om in deze verschillende menu's te komen moet een bepaalde toetsencombinatie
ingedrukt worden. Hieronder volgt stap voor stap uitleg over de menu'’s en hoe men hierin kan komen. Op de bladzijden
daarna vindt U uitleg over de betekenis van de diverse parameters.

Snannino on de regelaar,
De regelaar laat voor enkele seconden zien hoe hij ingesteld staat; ingangstype en bereik.

He! display verandert automatisch.

de proceswaarde en de ingestelde waarde.

Druk eenmaal op de set toets,

Inoestelde waarde aannassen,

Van het rode “ingestelde waarde” display licht nu het achterste cijfer helder ap.
Met behulp van de “omhoog” of “omlaag” toets kan men deze waarde aanpassen.

Door op de “opzij” toets te drukken licht nu het voorlaatste cijfer helder
op welke op zijn beurt weer in te sieilen is met behuip van de "omhoog”
of “omlaag” toets. Als men de verandering gedaan heeft, drukt men weer
eenmaal op de “sel” ioets ter bevestiging van de verandering en {5 men
weer ferug in de normale display status.

L1 UEL 9.5

Dit is de normale status van de regelaar. Men ziet continue
de proceswaarde en de ingestelde waarde.

Proceswaarde en ingestelde waarde disnlav,

D +/- 5 seconden ap de set toets.

Parameter instel made,

In deze “parametergroep” kunt U de Alarmpunten, PID parameters en andere regelparameters instellen. Tevens kunt U de
zelfoptimalizering opstarten, waarbij de regelaar zelf de aptimale PID parameters berekend. (Zie verder bladzijde 4 )

Dk _min. 5 seconden op de sel toefs,

Proceswaarde en ingestelde waarde disnlav,
8! I

Nadat er in de “parameter instel mode™ iets is veranderd of is aangepast, keert men weer terug naar de normale “display mode™ door
opnieuw +/- 5 seconden op de set toets te drukken.
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CT = Current transformer. Dit is de gemeten waarde van de eventueel aangesloten stroomtang.

ALl = Alarm 1. D1t is de ingestelde waarde van het le alarm Waarde is mste]baa: over het hele
bereik. Fabrieksinstelling is 50 of 50,0.

ALZ = Alarm 2. Dit is de ingestelde waarde van het Ze alarm. Waarde is insteibaar over het hele
bereik. Fabrieksinstelling is 50 of 50,0.

HbA = Heater Break Alarm. Dit is de instelling van het heater break alarm. Waarde instelbaar tussen
de 0,0 en 100,0 Amn. Fabrieksinstelling is 0,0.

LbA = Loop Break Alarm. Dit is de ingestelde tijd van het loop break alarm. Waarde instelbaar
tussen de 0,1 en 200,0 minuten. Fabrieksinstelling is 8,0.

1Lbd = Loop Break Alarm dead band. Dit is de dode band van het loop break alarm. Waarde is
instelbaar over het hele bereik. Fabrieksinstelling is 0.

ATU = Auto-tune. Dit is de functie om de optimale PID parameters te laten berekenen door de
regelaar zelf. 0 = functie uit. 1 = functie aan.

P = proportionele band (heating kant). Waarde is instelbaar over het hele bereik. Fabrieksinstelling

1 =1Integrafie tijd. De waarde is instelbaar tussen de 0 en 3600 seconden. De fabrieksinstelling is 240
seconden.

d = Differentiatie tijd. De waarde is instelbaar tussen de 0 en 3600 seconden. De fabrieksinstelling is
60 seconden.

Ar = Anil reset windup. De waarde is instelbaar tussen de 1% en 100% van de Proportionele band.
Fabrieksinstelling is 100. Let op: bij 0 instelling is de I-tijd uitgeschakeld.

T = cyclus tijd.-Dit is de cyclustijd van de regeluitgang of van de “heat” uitgang. De waarde is
instelhaar tussen de 1 en 100 seconden, De fabrieksinstelling is 20 seconden voor relais nitgang, 2
seconden voor SSR uitgang.

Pc = Proportionele band cooling. Waarde is instelbaar tussen de 1% en 1000% van de proportionele
band (van de heating kant).

db = Dead band. Waarde is instelbaar tussen de -10°C en de +10°C. De fabrieksinstelling is 0.

t= Cyclustijd cooling. Dit is de cyclustijd van de regeluitgang of van de “cool” uitgang. De waarde
2

is instalhaar tissan r]n 1an 100 carnndan T\n fohrialred nc+0n1nn ic

an
= AMAsloavdaan n
MMMMMMMMMMM De fabrieksi ingis 20
seconden voor SSR uitgang.

ca ru']nn wnnr ralaic iF ana
sece voor relais uitgang

LCK = Set data lock. Dit is de beveiligingsfunctie.

0100 = geen beveiliging. Alle waarden kunnen worden aangepast.

0101 = algehele beveiliging. Geen enkele waarde kan worden aangepast.
0110 = gedeeltelijke beveiliging. Alleen het setpoint kan aangepast worden.
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In de “Parameter instel mode"kunt U de belangrijkste regelparameters instellen en/of uitlezen, Een aantal parameters in
de lijst hebben betrekking op opties, welke niet in iedere regelaar aanwezig zullen zijn. In deze lijst kunnen dus
parameters voorkomen die.U niet in de door U aangekochte regelaar zult terugvinden. Hierdoor treft U in Uw regelaar
alleen die parameters aan, die.voor U van belang zijn. Uiteraard zijn de waarden te veranderen door weer gebruik te
maken van de reeds beschreven omhoog, omlaag en opzij-toets.
Om in de parameterlijst te komen, drukt U gedurende +/- 5 sec op de “set”
. toets, waarna de eerste parameter verschijnt. Door nu iedere keer weer op
“set” te drukken loopt U door de geheie parameieriijst heen en verschijnt na
verloop van tijd weer de eerste parameter. U loopt dus als het ware door een
Tiie hann
Wanneer U de parameterlijst weer wilt verlaten en terug wilt keren naar de
“normale uitlees status” van de regelaar dient U weer +/- 5 sec. op de “set”
toets te drukken.

LET OP: Ook als U +/- 30 sec. geen toets hebt aangeraakt als U in de parameterlijst zit, keert de regelaar automatisch
terug naar de “normale uitlezing”.

U zult gemerkt hebben dat in deze Nederlandse handleiding toch wat Engelse termen zijn geslopen. Dit komt o.a.
doordat de gebruikte parameters in de regelaars Engelstalig zijn. In de onderstaande omschrijvingen van de parameters
vind U in ieder geval de Nederlandse uitleg, waardoor wij hopen dat het allemaal nog begrijpelijker wordt.

CTis de zﬂmrhnu van (‘nrrpnf Transformer

Een Current Transformer is een amperetang die om de stroomvoerende leiding kan worden gelegd die door de regelaar wordt
geschakeld. Deze optie is alleen mogelijk bij een regelaar met een Relais of een Solid State Relais (SSR) uitgang. Bij een Relais of
SSR uitgang weten we namelijk altijd exact wat de stroom is die gaat lopen als de regeluitgang bekrachtigd wordt. Deze parameter
houdt dan ook verband met de “HBA” parameter waar de grenswaarde voar deze meting wordt ingesteld

De CT parameier Komen We GOR atleen maar tegen als we voor de optie “Heater Break Alarm” hebben gcr\'GZEll We lezen bij deze
parameter dan ock de stroom af die loopt zodra de uitgang schakelt. Dit is dan ook de reden dat we hier niets in kunnen stellen. Deze
parameter is alleen een meting.

ALY staat voor le Alarm punt

Hier kan men de eerste grenswaarde instellen in graden, waarbij het alarmrelais geschakeld moet worden. Men kan kiezen voor
verschillende soorten alarmen, zoals een proces hoog of laag alarm, of verschil alarm ten opzichte van het setpoint. Deze keuze kan
men reeds blj besteliing maken, het Is echier ook mogeiljk dit later nog sofiwarematlg aan ie passen. Dit doet men I de zogenaamde
“initial setting mode”

In dit menu kan men de zogenaamde basis van de regelaar instellen of aanpassen. Deze handleiding is alleen op speciaal verzoek
verkrijgbaar. Men moet met het instellen van de alarmwaarde dus altijd opletten wat voor alarm men heeft. Dit vind men terug in de
bestelkode van de regelaar.

ALZ staat voor Ze Alarm punt

Hier kan men de tweede greiswaarde instellen In graden, waarblj het alarnretals geschakeld moet wordei. Ook hler Kain men weer
kiezen voor verschillende soorten alarmen, zoals een proces hoog of laag alarm, of verschil alarm ter opzichte van het setpoint. Deze
keuze kan men reeds bij bestelling maken, het is echter ook mogelijk dit later nog softwarematig aan te passen. Dit doet men in de
zogenaamde “initial setting mode”

In dit menu kan men de zogenaamde basis van de regelaar instellen of aanpassen. Deze handleiding is alleen op speciaal verzoek
verkrijgbaar. Men moet met het instelien van de alarmwaarde dus aliijd opietten wat voor aiarm men heeft. Dit vindt men terug in de
bestelkode van de regelaar.

HbA staat voor Heater Break Alarm ‘ :

Deze parameter houdt verband met de “Current Transformer”. Wij raden U aan deze waarde in te stellen op ongeveer 85% van het
* amperage dat behoort te gaan lopén als de regeluitgang geschakeld wordt. Zodra het verwarmingselement defect is en er geen stroom
meer loopt, terwijl de regeluitgang wel schakelt, krijgt men een alarm-melding. Ook als bijvoarbeeld het relais blijft “kleven” en de
regeiuitang niet schakeit en er dus wei een siroom wordt gemeten, krijgen we een aiarm-meiding. Het sysieem werkt dus naar twee
kanten.
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Bij het Loop Break Alarm conroleert de regelaar zelf of de regellus nog intact is. Als de regelaar berekent dat hij een bepaald
vermogen moet uitsturen omdat anders de ingestelde waarde en de werkelijke waarde van elkaar af gaan wijken, behoort de regelaar
via de meetingang na verloop van tijd een terugkoppeling te krijgen dat er inderdaad een temperatuursverandering is opgetreden.
Deze verandering haeft vaor ons averigens niet zichthaar te zijn. Hiermee controleert de regelaar of de hele regellus, bestaande uit de
regeluitgang van de regelaar, de bekabeling, de vermogenssiuring, het corrigerend orgaan {verwarmingselemeni enz.) -en de
temperatuuropnemer nog intact zijn. De regelaar berekent bij het “autotunen” de optimale tijd waarin de regelaar deze terugkoppeling
moet zien. Een vuistregel is dat deze tijd ongeveer twee maal zolang moet zijn als de integratie tijd.

LbA staat voor Loop Break Alarm

Lbd staat voor Loop Break Alarm Dead Band

De dode band van het Loop Break Alarm is het gebied waarin de nitgang van het alarm niet wordt geactiveerd als er een Loop Break
Alarm wordt waargenomen. Deze band wordt ingesteld in graden, om het setpoint. Het zou dus zo kunnen zijn dat de regelaar
constateert dat de regelius onderbroken is, maar dat er, op Uw verzoek, geen melding van wordt gemaakt zolang de afwijking tussen
ingestelde en proces-waarde beneden een bepaalde grens blijft. Deze grenzen worden bepaald door middel van de dode band.

ATU is de autotune functie

De autotune is een rekenfunctie waarbij de regelaar zelf de optimale PID parameters
berekent, als ook de optimale Loop Break Alarm tijd als voor deze optie is gekozen.
Tijdens het “autotunen” veroorzaakt de regelaar drie maal een procesverstoring en
bekijkt dan de traagheid van het praces. Na deze drie “slingeringen” past de regelaar
zeif de P, I, D en LbA parameter aan. De autotune methode van RKC is een
eenmalige tuning zodat deze “bewust” geactiveerd moet warden. Alleen als U wilt dat
de ‘parameters berekend moeten worden, gebeurt dat. Uiteraard heeft U naast de
autotime ook de mogelijkheid de parameters met de “hand” bij te stellen.

e 22 LIl Udl

De propartionele band is het gebied om het setpoint waarbinnen de regelaar proportioneel werkt. Dit betekent dat.als de gemeten
waarde binnen deze proportionele band komt de regelaar iedere waarde tussen de 0% en 100% kan uitsturen, terwijl buiten het
proportionele gebied de regelaar alleen 0% of 100% kan uitsturen. Hoeveel procent de regelaar uitstuurt als de gemeten waarde
binnen de proportonele band kamt is geheel afhankelijk van het verschil tussen pemeten en ingestelde waarde en de
geprogrammeerde { en D tjdei.

Pis de Propnrﬁnn_plp band

Tis de Integrerende actie
De integrerende actie of intergratie tijd is de actie waarbij de snelheid van veradering van de regeluitgang rechtevenredig is met de

grootte van het verschil tussen de ingestelde en gemeten waarde. Met andere woorden, als het verschil tussen de gewenste en
gemeten waarde klein is zal het uitgangssignaal relatief langzaam veranderen.

D is de Differentiérende actie
De differentiérende actie of differentiatie tijd is de actie waarbij de de grootte van verandering van het uitgangssignaal rechtevenredig
is met de snelheid van verandering van het verschil tussen gewenste en gemeten waarde. Met andere woorden, als het verschil van

verandering tussen gewenste en gemeten waarde snel is, zal de stapgrootte waarmee het uitgangssignaal verandert toenemen.

Ar staat voor Anti Reset Windup

De anti reset windup is een tegengekoppelde I actie waardoor een extra “remmende” of “dempende” werking ontstaat bij het
“aanvaren” op het setpoint. Hierdoor wordt een overshut of ondershut voorkomen. De haeveelheid demping is instelbaar tussen de 1
en 100 waarbjj bij de waarde 100 geen demping is en bij de waarde 1 de maximale demping optreedt. Zodra men deze waarde op nul
zet is de I actie uirgeschakeld en zal er altijd een offset (verschil tussen ingestelde en proces-waarde) blijven bestaan, oftewe] er zal
altijd een verschil biijven bestaan tussen de ingestelde en gemeten waarde.
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T staat voor Cyclus tijd
De cyclus tijd is de tijd waarbinnen de regelaar maximaal één keer de
regeluitgang aan zal spreken. Deze parameter bevindt zich alieen in
regelaars met een relais of SSR uitgang. Deze uitgangen kunnen maar
twee standen aannemen, namelijk 0% of 100%. Om. nu tach
proportioneel te kwinen regelen worden de berekende waarde ult de
microprocessor via de cyclustijd omgezet in een pulserend aan/uit
signaal. Hae korter men deze cyclustijd instelt, hoe snellen de pulsen
op elkaar zullen volgen. Dit kan uiteraard negatieve gevolgen hebbhen
voor de levensduur van mechanische relais die door de regelaar
geschakeid worden. Om deze reden adviseren wij de cyclustijd voor
een mechanisch relais in te stellen op +/- 20 seconden. U dient wel te
letten op het volgende: Hoe korter- de cyclustijd, hoe vaker de
regeluitgang opgefrist wordt, dus des te nauwkeuriger de regeling.
Voor een electronisch relais (SSR) is het geen probleem om de
cyciusiijd zeer kort te zeiten. Dit type reiais kent nameiijk geen
mechanisch slijtage. ‘

Pc staat voor proportionele band cooling (koeling)

Deze parameter vindt U alleen in zogenaamde “heat/cool” regelaars of “driepunis” regelaars. Deze regelaars hehben twee
proportionele regeluitgangen, één voor de verwarmings-aktie en één voor de koelings-aktie. Beide akties hebben een apart in te
stellen proportionele band.

db staat voor dead band (dode band)

De dode band is een band die in te steilen Is tussen de “heating” en “Roeling” proportionele band, waardoor de bejde regeluitgaitgen
niet tegelijkertijd uit kunnen sturen. Tevens is het mogelijk deze band negatief in te stellen, waardoor een zogenaamde “overlap”
ontstaat. Hiermee creért men bewust een gebied waarin de heating als ook de koelings-uitgang tegelijkertijd aangesproken kunnen
worden. Uiteraard is deze parameter alléen te vinden in regelaars die besteld zijn met de heat/cool optie.

t staat voor Cyclus tijd

Dit is de cyclus tijd van de koeluitgang die niteraard alleen te vinden is als er voor een regelaar met de optie “heat/cool”is gekozen.
De omschrijving is exact hetzelfde als de hierboven omschreven Cyclustijd.

LCK staat voor lock functie
Met de Lock functie of “op slot” functie kunt U een aantal zaken beveiligen tegen al te gemakkelijk aanpassen van de parameters en
het setpoint. Men heeft de keuze tussen: niets vastzetten, alles vastzetten en alles vastzetten behalve het setpoint. De

drinlandan Teoacd TT cdendam ne his
instelcodes kunt U vinden Gp OIZ. 4

Tonldianl qand o n I

A111tldl SCL 111Ul

Wij hopen dat U met behulp van deze handleiding in staat zult zijn optimaal gebruik te kunnen maken van de
aangeschafte regelaar. Er zijn in de regelaar nog een aantal zaken instelbaar die niet in deze handleiding omschreven
staan. De reden hiervan is dat men in deze zogenaamde “initial set mode” de hardware en de software van de regelaar
op elkaar aan kan passen. Dit houdt in dat men tegen de microprocessor kan zeggen dat de regeiaar wel een ajarmpunt
heeft, terwijl de hardware voor deze optie niet aanwezig is. Men moet dus zeer goed op de hoogte zijn met dit soort

LU @Y $aal vsnwe— 1- Lrveoncmnes eviis Aaema mmalatnlica haem A2 vincatralileac o dnd
Si€uigieni . Up Specidd: VErZOex culileii wWij Gdze EuselSm.usc .uculuu’hdj.ﬁg VETSLTEnnEll, ZOGay

nnnnnn Fravam ~neea Lilacane dn Yalacdalae
dpparacuur Oii ieraai e

dan bijvoorbeeld het type alarm of het type thermokoppel te selecteren is.

Heeft U verder nog vragen en/of opmerkingen betreffende de regelaars of deze handleiding, dan
vernemen wij dat graag van U.

Verder willen wij U erop attent maken dat RKC naast deze “Century serie” nog een zeer uitgebreid
assortiment heeft aan regelaars en aanverwante artikelen. Mocht U hier belangstelling of vragen
over hebben, dan vernemen wij dat ook graag van U.

Mot vriandoliike arnaton .
AYAC L CAAVIANACIALIN AN LNAly
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INDUCTIVE SENSORS 3 WIRES D.C.
10+30VDC I=200mA

TYPES OF CONNECGTION

NPN

PNP

WIRING DIAGRAM

WIRING DIAGRAM ~

T‘— BROWN ——————»—0) - N2 BROWN —— (O +
—"0— BLACK N.O. —o"0— BLAGK N.O. jﬁ
NPN NO - BLUE —0 — PNP NO BLUE —0 —
i L

[[CONNECTION WITH H PLUG

¢ r—- 1 — BROWN ———0 +
—""o~ 4 — BLAGK N.O.
NPN NO [— 3 — BlUE ————— O —

CONNECTION WITH H PLUG

@ L—1—arzOWN———-—O+

—_— ‘4 —
—-o— — 4 BLACK N.O. W

PNP NO — 3 — sBlug ———— 0O —

CONNECTION WITH H1 PLUG

<ﬁ> —1'—BROWN?O+
—o—"o— [— 4 — BLACK N

en

3 — BLUE ————————0 —

NPN NO

CONNECTION WITH H1 PLUG

® — 1 — BROWN ——8M8M8M8 (O +
—o—7o— |- 4 — sLack n.o. w
PNP_NQ [~ 3 — 8tUus ———————0 —

CONNECTION WITH K PLUG

2 2— BROWN ————+—0 +
——"0— =
1— BLUg —m4m8 0O —

BLACK N.O.

NPN NO

CONNECTION WITH K PLUG

@ 2— BROWN ——— O +

—o—"Z0— |~ == BLACK NM.O. W

PNP_NO |~ 1— 8tue ————0 —
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ATTENZIONE - ISTRUZION! PER IL MONTAGGIO MECCANICO

Non stringere eccessivamente le ghiere di fissaggio, perché & pos-
sibile distruggere il sensore. Eseguire il serraggio delle ghiere con
particolare cura e solo per quanto & necessario.

Non saranno sostituiti i pezzl danneggiati per non aver eseguita le
suddette istruzioni,

ATTENTION - INSTRUCTIONS FOR MECHANICAL MOUNTING
Do not tighten the nuts excessively to avold breaking the proximity

switch,

* Tighten the nuts with care and only by the necessary amount.
Proximity switches will not be replaced if damaged by not following

the above mentioned instnuctions, .

* Nei sensori a 3 fili con attacco H e contatto NC it Pin 2 e il Pin 4 sono collegati-tra loro intermamente al sensore.
In the 3 wire sensors with H plug and NC contact the Pin 2 and the Pin 4 are wiring together inside of the sensor.

NPN NC BLUE —O -

Wmme DIAGRAM

<ﬁ> BROWN ———————— +
——-cr/to— BLACK N.C. 'J]

WIRING DIAGRAM

T\— BROWN ——m888 0O +
—o—to BLACK N.C. "

PNP NC [ BLUE —————————+—0O —

¢
ot

NPN NC

[ CONNECTION WITH H PLUG %

1 — BROWN T +
2/4 — BLACK N.C. ‘

3 — BlUg —— X 0O —

CONNECTION WITH H PLUG ¥

® 1 — BROWN —‘O +
——to 2/4 — BLACK N.C, —El
PNP NC 3 — BLUE — +— 0O —

L

CONNECTION WITH H1 PLUG

N2
—tom

NPN NC

1 — BROWN ———— 0O +

4 — BLACK N.C.
[: 3 — BLUE ———————— OO —

_

CONNECTION WITH H1 PLUG

@ — 1 — BROWN ————Q +
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PNP NC L 3 — BLUE -

L.

CONNECTION WITH K PLUG

N2
—o—to—

NPN NC

2— BROWN ———— 0 +
— +
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— 1— BLUE ——— — O —

(CONNECTION WITH K PLUG
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1.1 DESCRIPCION GENERAL,

Fl contador ARTAN CT400 es un instrumento hasado en fecnologia de microprocesador con
lectura y programacién digital orientado a la automatizacién de procesos industriales que
equieran labores de conteo y temporizacidn. Pudiendo sustituir PLC 's simples con la ventaja
adicional de disponer de dos displays de cuatro digitos.

El instrumento estd disefiado para ser configurado integramente segiin las necesidades
particulares. Normalmente se entrega configurado para la operacién requerida, pero si se
desea, lo puede reconfigurar el mismo usuario.

Su configuracién y programacién se efectiian por el teclado. Fl menii de configuracién
permite al ingenjero de planta determinar el modo de operacidn, tipo de entrada, acciones al
legar a la cuenta final, lecturas en los dispiays y as{ conformarse a una gran variedad de
entradas y distintos usos, disminuyendo' as{ el nimero de instrumentos en stock de reposicidn
dentro de la planta.

El mend de pardmetros destinado al operador, contiene segiin la configuracién
preprogramada, sélamente las variables que el operador necesita alterar o manejar. El acceso
a este menil se puede restringir si se desea,

La programacién del instrumento es via tres teclas frontales que permiten la seleccidn y

s ]

graduaci6n de las variables programadas por el usuario. El instrumento dotado de memoiia
continua retiene la configuracidn y programacién permanentemente.

El controlador encapsulado en el formato din 1/4 o din 1/8 (montaje para panel 96 x 96
mm o 96mm x 48mm) posee dos mandos de salida (relés o tiristores segtin pedido del
usuario).

El instrumento incluye en forma standard una fuente de alimentacién “switchada” permitiendo
un amplio rango de voltajes de entrada sin.necesidad de ajuste, a la vez que lo hacen mas
resistente a las transcientes y fluctuaciones de voltaje en la red.

1.2 FUNCIONAMIENTO INTERNO.

La organizacién interna del instrumento aparece en la figura N 3 (Pag. 14). Se dispone
internamente de: un mddulo de entrada; dos contadores con preescalas multiplicadoras y
divisoras ( CNT1 y CNT2); dos mandos de salida temporizados (OUT1 y QUT2)
correspondientes a los relés: dos entradas externas de reseteo programables y un mddulo
tacométrico. |

El médulo de entrada identifica los pulsos eléctricos del exterior y los entrega a los dos
contadares internos, cada uno con sus propia preescala divisora y multiplicadora. FEn cada
contador estd programado un valor final prefijado (SP1 o SP2) de modo que cuando en un
médulo el conteo (CNT1 o CNT2) legue a este valor, el enviard tres sefiales programadas
por el usuario. La primera es la ‘accidn a ejecutarse en ese momento sobre el mando de
salida OUTY, la segunda es lo mismo pero sobre el mando QOUT2 y finalmente la accién de
inicializacidén, es decir si el conteo se detiene, retorna a cero, sigue de largo u otra
posibilidad.

Adicionalmente se puede alterar la ejecucién normal de un conteo por medio de las entradas
externas RE1 y RE2, ellas segiin la programacién pueden por ejemplo volver a cero el
conteo o efectuar las acciones preprogramadas de los mandos de salida.

Las relaciones entre estos mddulos intermnos se programan en el mend de configuracidn. En
tanto que los valores finales (SP1 y SP2) y las temporizaciones de los relés se programan en

el mend de pardmetros.
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ENTRADAS:

ALGORITMOS:

Retencién de programacién:
Sistemas de profeccidn:
Lectura:

SALIDAS:

ATTMENTACION;

CONSTRUCCION:
Dimensiones Totales:

2 enfradas para conten medianfe Switch Mecénico,
Colector NPN, Légica TTL o CMQOS, suministra
5V y 10 V regulados para alimentar para el Sensor.
2 entradas para reset y otras funciones programables.
Conteo unidirecional normal y condicionado, Cuadratura y
base de tiempo, tacémetro.

2 contadores de 4 y & § digitos con preescalas
multiplicadoras y divisoras para cada uno, 2 temporizadores
ascciados a las salidas.

Para ambos contadores se define la accién a tomar sobre
cada mando al llegar a los valores finales de conteo.
Permite restringir el acceso a algunos menis.

10 afios, EEPROM.

Rutina de autondiagndstico vy supervisidn.

Dos Displays de 4 digitos para variables seleccionadas.

2 mandos, relés 250VAC/ 3A actualizados cada 31.25 ms.
Digital: RS485 (opcional).

Fuente Switching modo corriente.

Opcién AC: 85..260 Vac, 6 W, 45...65 Hz.
Opcidn DC: 20..50 Vdc, 6 W.
Aluminio y Plastico ABS; TPAS
DIN 1/8; 96 x 48 x 175 mm.

Corte de panel: 92 x 45 mm.
Peso: 300 gramos.
Temperatiura de operacién 0 - 50 °C.

N
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2.1 CONFIGURACION GENERAL

La ubicacién de los botones e indicadores se pueden ver en la figura de la siguente pigina.
El botén central {#] es el principal y sirve para seleccionar & ingiesar 105 pardmeiros.

Los botones laterales permiten aumentar § disminuir los valores seleccionados y a la vez
activar o desactivar el conteo y resetearlo (inicializarlo). ‘
Los leds "OUT 1"y " OUT 2" reflejan el estado (activado 6 desactivado) de los relés de

salida. El led "RUN" indica que el contador estd activo ( contando).

START/ STOP Y RESET

Al activar inicialmente el instrumento, el conteo queda activado (Jed RUN encendido), para
detenerio o volverlo a activar se debe pulsar el botén "STRT/STP". Con el conteo detenido
se puede inicializar el intrumento pulsando el botén "RESET” y luego volviéndolo a activar.
Las funciones de estos botones pueden ser desabilitadas desde el meni de configuracidn.

MENU DE PARAMETROS (Para uso del operador y jefe de planta)

En cualquier momento se puede entrar al mend de pardmetros (pulsando el botdn cental)
para examinar o modificar 1os valores finales del conteo. Es importante saber que si se
modifican los pardmetros con el conteo activado, los nuevos valores no se tomaran en cuenta
hasta que se haga un RESET o inicializacién de instrumento.

Si est4 bloqueado €] acceso al ment de parimetros, el instrumento preguntard por una llave
de acceso (colocard el mensaje “LLLAV” en el display superior). La "llave" es el niimero
“1234” que se debe colocar en el display inferior pulsando los hotones laterales e
inmediatamente pulsando nuevamente el botén central [+].

Al entrar al ment de pardmetros aparecerd en ¢l display superior umn simbolo ¢ abreviacidn de
la primera variable a ser modificada (SP1 o valor final de conteo del contador 1) y en el
display inferior su valor. En ese momento se puede seleccionar o cambiar el valor subiéndolo
0 bajandolo con los botones de los lados ( [~] v [v] ). Al presionar nuevamente el botdn {+]
se ingresard el valor seleccionado y se pasa inmediatamente a la siguiente variable, en donde
se mostrard su sfmhola v valor para ser alterado si se desea.

Una vez dentro del modo de programacién, si no se presiona ningin botén, durante 16

v Ao Ta Hira volver £ mvdimos D s mam Al e A [ SN

(o 1o oo 1 : ~ -y .
Segundos la ieciura volverd automiticamente al modo deé runcionamiento.
P

A confinuacién, se lista la forma general del mend de pardmetros .
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MENUS DE PARAMETROS DEL CONTADOK 1

Contador 1 de 4 digitos

e

“Sp1” Valor final del contador 1.
“SP1” = [ 0, 9999 ]

“SPlL” Valor. final d 1 contador 1, los cuatro digitos inferiores.

“SP1L" = [ 0, 5559 ]

“SP1H”  Valor final del contador'1, los cuatro digitos supenores
“SP1H” = [ 0, 9999 ]

Temporizacién del mando 1 (si es que esta programada)
“td 17 Tiempo en decimas de segundo de temporizacién del relé o mando 1.
“td 17 =[0, 955.5 ] Sepundos

MENUS DE PARAMETROS DEL CONTADOR 2

Contador 2 de 4 dig tos
“Sp2” Valor final del contador
“SP2” =110, 9999 1

“SP2L” Valo: fma d 1 contador 2, los cuatro digitos inferiores.
“SP2L" = [ G, 9599 ]
“SP2H”  Valor final del contador 2, los cuatro digitos superiores

“SP2H” = 0, 9999 ]

Temporizacién del mando 2 (si es gne esta nrogramada)
“td 2” Tiempo en decimas de segundo de temporizacién del relé o mando 2.
“ta 27 = [0, 555.5 ] Segundos

El meni de pardmefros, varia segin la configuracién del instrumento pero siempre emnieza
preguntando por las varibles correspondientes al primer contador, es dec1r "SPl" y "td.1",

luego las del segundo comtador "SF2" , "td.2" y finalmente hard las siguientes pregunias.
*Prog”  “Si” , “No Se pregunta si se desea o no programar el instmimento con los

valores introducidos. De otra forma los valores recien colocados
se olvidaran al salir del ment. -

“SAL?  “Si” , “No” - Poner “Si” para salir y refornar al modo de operacién.
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Fl contador CT400 admite una variedad de configuraciones distintas que se deben programar
en el mend de configuracién. Normalmente este controlador se entrega al usuario ya
configurado segin especificaciones solicitadas, sin embargo si desea modificar el instrumento,
a continuacién se presentan las instrucciones.

Para entrar en el menud de configuracién se debe efectuar la siguiente secuencia :

1) Mantener presionado el hotén [-] mientras se pulsa una vez el hotén [*] con o que
aparecerd en el display superior el mensaje “KEY”.

2) En este momento el control pregunta por una llave de acceso para entrar al mend de
configuracién. Se debe ahora colocar presionando los botones laterales, el numero “2736” en
el display inferior e inmediatamente pulsar el boton [+] .

Ahora se ha entrado en el mend de configuracidn y el control hace la primera pregunta
“Inty”, que se refiere al tipo de entrada (Input type ).

Antes de continuar describiendo el ment debemos recordar gue si estando dentro de €l, o se
hace uingin movimiento de botones en 16 segundos, el control retorna automaticamente al
modo de operacién normal.

Existe una proteccién adicional para evitar alteraciones de la configuracién del instrumento y
consiste en un puente interno sefialado en la figura N.2 como PIN N.6 el cual debe estar
colocado durante la programacién de la configuracidn. Para tener acceso al PTN N.6 basta
retirar con delicadeza la tapa superior del instrumento que esta colocada solamente a presién
y luego colocarla de la misma forma.

Si se intenta configurar el instrumento sin el puente, la programacidn no se ingresard y
aparecerd en el display el mensaje “EEPr”. Una vez hecha la programacién se debe retirar el
puente para evitar posibles alteraciones indeseadas.

SWITCH BHECANICO

COLECTOR NPN

FlG- 02

T.os pines sifuados en la tarjeta de entrada permiten selecionar el fipo de entrada gue se le va
a aplicar a cada una de las cuatro entradas disponibles (Switch mecanico, NPN, TTL).

Manual CT400 Rey. 05, 11/95 8



Fn la siguiente descripcién de la configuracion infema y menu de programacién se 1saran

algunas abreviaciones.

CNT1 Valor actual del conteo en el contador 1

CNT2 Valor actual del conteo en el contador 2
SP1 Valor final del conteo para el contador 1 (Set Point 1)
SP2 Valor final del conteo para el contador 2 (Set Point 2)
QuUTl Mando 1 de salida
ouT2 Mando 2 de salida
MENU NFIGURAC TON.
“I'nty” Tipo de entrada (Input Type).
“tY P.O® Tipo 1, conteo unidireccional por la entrada C1.
“tYP. 2% Tipo 2, conteo unidireccional por la entrada C1 pero se puede
desavilitar los pulsos al activar la entrada C2,
“CUAd” Conteo bidireccional por cuadratura mediante las entradas C2 y Cl1.
Los pulsos de conteo entran por C2, C1 detecta la direccidn.
“1. S EG" Base de tiempo de 1 segundo. En - este caso el contador cuenta
pulsos generados intermamente con periodicidad de 1 segundo.
T.a base de tiempo funciona mientras la entrada C2 no esté activa,
“32 HH Base de tiempo de 32 Hertz. Funciona de la misma forma que la
entrada anterior e lgucuulcuu?, S€ Puuucu obtener otras bases ae ELG"EPO
mediante las preescalas.
“Conc.”

Concatenar o poner en cascada el contador 1 con el 2. Al llegar el contador 1 a su cuenta
final, incrementard en 1 el contador 2, De otra forma funcionan los dos contadores en
paralelo. Ver el esquema en bloques del contador en pdgina. N14.

‘Not Contadores en paralelo.
“Sie Funcionamiento en cascada. (concatenados).
~
“CitY*® Tipo de contador 1.
“4.d41G" Contador 1 de 4 digitos.
“8.diG" Contador 1 de 8 digitos.

“CztY”
(43 4’ d i GK‘
“8.di1G"

Tipo de contador 2.
Contador 2 de 4 digitos.
Contador 2 de 8 digitos.

“F S5 M i"

Preescala mutiplicadora del contador. Por cada pulso de entrada, el contador 1 se incrementa

esta cantidad.

“P S M 1" = [1. 9999]
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5 o 3 ey

TS di
Preescala divisora del contador. El contador 1 se incrementa en 1 al haber llegado esta
cantidad de pulsos a la entrada.

"P S d1l" =1 9999)

Lo ~

T S viz¥ :
Preescala mutiplicadora del contador. Por cada pulso de entrada, el contador 2 se incrementa
esta cantidad.

P S M 2" =11, 9999]

17853 ~

r S daz¥
Preescala divisora del contador. El contador 2 se incrementa en 1 al haber llegado esta .
cantidad de pulsos a la entrada.
"P S ad2"=1]1, 9999]

“clo 17
Accién del contador 1 sobre el mando 1 al llegar su conteo al valor final.
“tEnP*® El mando 1 (relé 1) enviara un pulso temporizado. El tiempo se
programa en el menu de parametros como 't d. 1".
“SEt” El mando 1 se activa.
“rSEt*® El mando 1 se desactiva,
“inv*® El mando 1 invierte su estado (Por Ej. si antes estaba activado,
abiora se desactiva y viceversa). :
“ NULL®  No se realiza ninguna accién sobre el mando 1.
“clilo 27
Accion del contador 1 sobre el mando 2 al llegar su conteo al valor final.
“tEnP* El mando 2 (relé 2) enviara un pulso temporizado. El tiempo se
programa en el mend de pardmetros como "t d. 2".
“SEt" El mando 2 se activa.
"rSEt*“ El mando 2 se desactiva.
“inv?®™ El mando 2 invierte su estado
* NUTIL*  No se realiza ninguna accidén sobre el mando 2.

£z - . A L3 )
TCALL AT

Accidn de inicializacién del contador 1 al llegar su conteo al  valor final.

“ ini. 1%
1ni 2%
“ inil2"
“ NUTL

<&

Atstopu

Se inicializa el contador 1 solamente (CNT1=0).

Se inicializa el contador 2 solamente (CNT2=0).

Se inicializan el contador 1 y el contador 2 (CNT1 = CNT2 = 0).
No se realiza ninguna accidn de inicializacién v el conteo sigue
adelante. ‘

Se desactiva la entrada de conteo.




e

Tout*
En este punto se especifica si la salida del mando 1 ( OUT1 ) sera directa o invertida, es
decir si el relé 1 actuara normalmente abierto o normalmente cerrado. :

fdir® Salida directa o relé normalmente abierto.
“inv*® Salida invertida o relé normalmente cerrado.
“cZ2o0.17
Accién del contador 2 sobre el mando 1 al llegar su conteo al valor final.
“tEnP* El mando 1 (relé 1) enviara un pulso temporizado. El tiempo se
~ programa en el meni de pardmetros como "t d. 1"
“SEt*® El mando 1 se activa
“rSEt* El mando 1 se desactiva.
“inv*“ El mando 1 invierte su estado (Por Ej. si antes estaba activado,
aliora se desactiva y viceversa).
“ NULL“ No se realiza ninguna accion sobre el mando 1.
“cZo. 2%V , _
Accidn del contador 2 sobre el mando 2 al llegar su conteo al valor final.
“tEnP* El mando 2 (relé 2) enviara un pulso temporizado. El tiempo se
programa en el mend de pardmetros como "t d. 2.
“SE¢t*“ El mando 2 se activa.
"rSEtL® FEl mando 2 se desactiva,
“inv® El mando 2 invierte su estado
“ NUTIL“ No se realiza ninguna accién sobre el mando 2,
“cecZi AT : ,
Accién de inicializacién del contador 2 al llegar su conteo al valor final.
“ini1® Se inicializa el contador 1 solamente (CNT1 = 0).
“ 1ni 2% Se inicializa el contador 2 solamente (CNT2 = 0).

“ inil.2* Se inicializan el contador 1 y el contador 2 (CNT1 = CNT2 = 0).

“ NTITL“  No se realiza ninguna accidn de inicializacidn y el conteo sigue
adelante.

“StoP* Se desactiva la entrada de conteo,

“Zout* L
En este punto se especifica si Ja salida del mando 2 ( OUT2 ) sera directa o invertida, es
decir si el relé 2 actuara normalmente abierto o normalmente cerrado.

“dir* Salida directa o relé normalmente abierto.

“inv"® Salida invertida o relé normalmente cerrado.
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Aqui se debe definir la funcién de la entrada externa 1 "ER1".

“ r0.AL® Haceun reset o inicializacién completa del instrumento.
CNT1 = CNT2 =0, OUT1 =0, OUT2 =0

“ rl.Ac*“ Realiza las acciones de salida e inicializacién programadas para el
confador 1 ( "cl1o.1" | "c10,2" ,"c1i.A") tal como si el confador 1
hubiera llegado a su valor prefijado.

“r2.Ac® Realiza las acciones de salida e inicializacidn programadas para el
contador 2 ( "c20.1", "c20.2" ,"c2i.A") tal como si el contador 2
hubiera llegado a su valor prefijado.

“ rl1 2. A Realizalas acciones de salida e inicializacién programadas para el

© contador 1y 2

“St.Sp*« Activa v desactiva el conteo alternadamente,

“ StoP* Desactiva el conteo.

“ oFF © Desactiva esta entrada,

“Br3.2

Aqui se debe definir la funcion de la entrada externa 2 "ER2". Su programacion es idéntica
al caso anterior.

££d i s BE.‘

El display “ B “ es el superior, en este punto se configura la variable que estara indicando
continuamente durante el funcionamiento del instrumento. '

“SP1°* Indica el setpoint 1 o valor final del contador 1.
“SkP2* Indica el setpoint 2 o valor final del contador 2.
“Cnt. 1”7 Tndica el contenido del cantador 1.
“Cnt.27” Indica el contenido del contador 2.
“S-C, e Indica 1o que-le falta al confador 1 para llegar 3 SP1 (SP1- Cntl)
“S§-C. 2" Indica lo que le falta al contador 2 para llegar a SP2 (SP2- Cnt2)
“C-8.1" Indica Catl - SP1 .
" C-8.2% Indica Cnt2 - SP2
“dLt 17 Muestra el tiempo transcurido durante la temporizacién del mando 1
“dLt 2 Muestra el tiempo transcurrido durante la temporizacién del mando 2
“t-do1” Muestra el tiempo transcurrido durante la temporizacién del
mando 1, en forma regresiva ( iempo - "t d. 1"),
“t-d.2” Muestra el tiempo transcurrido durante la temporizacidn del
mando 2, en forma regresiva ( tempo - "t d. 2").
“oFF* Desactiva el display durante el funcionamiento.
“NULL" Display nulo.
"TAco" Muestra el valor del tacémetro.
“dis A”

Bl display “ A “ es el inferior, el mend de programacién es idéntico al del display B.
En caso de haberse configurado un contador de 8 digitos hacen falta los 2 displays para

mostrar 1os conteos u otros valores. En tal caso se debe seleccionar la alternativa "NULL”
para el display B de modo de reservar el espacio para los 4 digitos superiorres de la variable

Aannal 12
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de 8 digitns que se programara en el display A.

5(‘0 A Q t.‘.‘

D AS. =11, 255} _
Base de tiempo para el tacémetro. Se debe 1ntroduc1r el nimero de segundos durante el cual
se contardn pulsos de la entrada.

El tacémetro funciona contando los pulsos en la entrada durante en tiempo programado
como “h A §. t’. Terminado el lapso de tiempo programado, el ndmero de pulsos contados
se multiplica por la preescala multiplicadora ("PSM.t") del tacémetro y se divide por la

....... O,-l i . o3 nrce vy
divisora \ 'PSd.t t)yse almacena este resultado para preseniarse en el ulbyla_y

T.ectura = [numero de pulsos contados durante "h A § "] * ["PSM.t"] / ["PSd.t"]

Por eiemplo:

Se tiene una rueda de perimetro 57
pa
(08

g o . M

e T sl i
viuelta. Se desea medir 1a velocida

. que camina sobre una tela mandando 11 pulsos por

v PRNEN E T gtk J Sy PP

cm
PR R P 2 emcod 1 1
de 1a tela en metros/minuto actualizando la lectura cada

Ln

segundos.
Solucién: Como se debe actualizar cada 5 seg. entonces "b A S .t" = 3.
Ahora suponiendo que la tela se mueve a 1 metro/minuto, entonces en 1 minuto entrarian:

[Nimero de pulsos/minuta] =
1 (metro/min) * 11 p ulsos/57cm = 100 cm/min * 11 pulsos / 57cm=

Jomn f o

0 NOQNALS LT o o~ o~
=15.25824561 pulsos/mintuto

Tonego en 5 segundos entrarian:

19.29824561 pulsos/minuto * 5 seg

__:1{'\ 00044561 2 L 1 LN Tt

9.29824561 pulsos/ 60 seg * 5 seg=

ng1 ,-,1,, ~e
UoLO /LI P 11S0OS

Cf\ 1l

)__A

<l
J.LT0L D/ LU puisu

Finalmente para esta velocidad la lectura deberia ser 1 (metro/minuto) de modo que hace
falta dividir y multiplicar por las preescalas de modo que la lectura sea 1

Lectura = 1 = [nimero de pulsos contados durante 5 seg | * [”PSM.t”] / ["PSd.t"]
1= 1,608187134 * ["PSM.t"} / ["PSd.t")

T.uego despejando ["PSM.t"] / ["PSd.t"] :
["PSM.t"] / ["PSA.t"]1 = 1/ 1.608187134

Ahora. se dehe tomar un valor de la preescala multiplicadora lo menor posible pero gue dé en
el cdlculo de ndmeros enteros la precisién necesaria. Por ejemplo si se toma

HIMONA a-"'l cNANN

[ Lovie | = .)uuu,
entonces:

["PSd.t"] = ["PSM.t"] * 1.608187134 = 5000 * 1.608187134 = 8040.93567 = 8041

I.os valores a ser programadas serian:
“‘bDAS. =5
“P S M., 7 = 5000
“P S d.t” = 8041




6 Q 2

P S M.t
Preescala multiplicadora para el tacémetro.
“PS M. t"=[1,9999 ]

“P S d. t¢
Preescala divisora para el tacémetro.
“PSdt=1[1 9999 ]
5{SLOC::
“S1” Si se desea evitar que el operario pueda desactivar el conteo mediante €l
botén frontal STRT/STP.
“No™ El acceso queda libre.
€€PLOC::
“S1” Al colocar “Si” se restringird al operador el acceso al mend de pardmefros
y se deberd usar la llave “1234” para entrar.
“No” El acceso queda libre.
¢ yrun’: ‘
“Sr” Al activar el instrumento este quedard en el modo "run", es decir empezard
contando.
“No” De esta forma al activarse no contard hasta que se le ordene empezar
mediante el teclado o las entradas de reset externas.
LzPrOg;:

Se pregunta si se desea o no programar el instrumento con los valores introducidos. De otra
forma los valores recién colocados se borrardn al salir del menu. Si al colocar “S 1 “ aparece
el mensaje “EEPr” en el display B, significa que se ha intentado programar sin colocar el
puente de seguridad. ( ver PIN 6 en figura "FIG-02" )

“No*“ No se programa.

“Si” Programar

200 4w ens

“SALLY
Poner “Si” para salir o retornar al modo de operacién y “IN o” para retornar al principio del
ment de configuracidn.

“No* Continuar en el mend.

“Si© Salir. '

En la figura de la siguiente pigina aparece un diagrama. de los médulos que conforman el
funcionamiento interno del instrumento.

Manual CT400 Rev. 05



DIAGRAMA DE MODULOS INTERNOS

FNTRADA TACOMETRO
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FIG-03
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3.1 MONTAJE EN EL, PANEL.

El controlador estd disefiado para montaje de panel en un hueco de 92 x 92 mm. (formato
TNTNT 1 R T Py 1708

LJLIN LIH') U Cl1 ULl 1uceu C 7,_1 x '-I'_) ITIIL. \.LU.L.LLLdLU ,L)J..L‘( L/0).

Para sostenerlo se utiliza el amés incluido en el instrumento. Antes del montaje es
recomendable revisar que el panel tenga suficiente profundidad como para introducir el

instrumento (minimo 175 mm.).

3.2 CONEXTONES ELECTRICAS,

Las conexiones eléctricas al instrumento, se hacen a través de los conectores traseros con
terminales numerados, tal como se vé en el dibujo de 1a figura de 1a siguiente pagina.

Se debe tener especml cuidado en hacer conexiones limpias y ordenadas de modo de evitar

- Py P S v,

] o P e e Ta o o]
pPusSLUIGES COI LUUJ_L Uit0S O COnEXiones erroneas.

Entrada del sensor.
Dependiendo del tipo de sensor o entrada se deben hacer las modificaciones en los jumpers
Pats Ao T o 1 Py

—— aarn N T oaa s mn o~ P Py
U.C J.cl LCU.JCLCL uc UllLLdU.cL oe;_z,uu Se J.J.LLICDLLLI €1l .Lcl J.l gura iN.<. 1L.0S JL—"J.J.J.LJ.LJ.'iLCb L, ,L, J lJ Eaen

suministrar ]a alimentacién para sensores externos.

Mandos y alarma.

La opcién estandar para los mandos de salida es con relés. Como se ve en la figura , el
mando T (QUT 1) va a los terminales 6 v 7, el mando 2 (QUT 2) a los terminales § v 9
Se debe tener cuidado de no exceder la corriente méxima de los relés ( 3 A.) , pues se
datiatian J.le,LU.dJ.JJ.GJ.J.LG A veces p‘aEuc; ocurTir accidentalmente una conexidn gue ponga en
cortocircuito la red por una de las salidas, por eso recomendamos usar fusibles (2 A ) en
serie con los relés para protegerlos.

Alimentacidn.
La fuente de poder del controlador, estd disefiada para partir y funcionar con cualguier
o Y e Y WIS, Vg s G, DU W20 T - IR DU, . L SRR, oo 0 AR SR R D

Oltgjé ene YU y Lou YOS Al 5l nieceslaad € ajusie. o510 8€ia uia gran veiltdja en
lugares donde ocurren transcientes y caidas de voltaje por debajo de 1o normal, en estos
casos el controlador seguird funcionando a menos que la red caiga debajo de 50 VAC .
Como siempre es recomendable colocar un fusible (1 A) en la entrada de alimentacién
(terminales 4 y 5).
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C1, C2, RET, RE2
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HOJA DE

PR Y S —_—

MENUS DE PARAMETROS DEL COR

Contador 1 de 4 digitos

: “SP1” =
Contador 1 de 8 digitos
' “SP1L” =
“SP1H” =
Temporizacion del mando 1 (si es que esta programada)
“td 17 =
MENUS DE PARAMETROS DEI, CONTADOR 2
Contador 2 de 4 digitos
«gpy” o
Contador 2 de 8 digitos
“Sp2L” =[
“SP2H” =T

Temporizacién del mando 2 (si es que esta programada)

“td 21: —

~—

—

—

—

—

MENU DE CONFIGURACION.

(‘I n t Y))

“C 1t Yn

“C2tyY”

(K’P S NI_ 1”

.a
N

d 1"

3
V]
=
v

)
wn
=2
w2

le]
e
[=]
e}

Tipo de entrada (Input Type).

“tYP.1F,tY P2 “CUAdY, 1S EGY “32. H

Concatena contador 2 con el contador 1.
ttSiJ! “NO”

Tipo de contador 1.
“4.diG" *“8 d1G"

Tipo de contador 2.
“4.di1GY “8.diG*

I
=

Preescala multiplicadora del contador

!
r—

Preescala divisora del contador 1

M

Preescala multiplicadora del contador 2 =

r—

Preescala divisora del contador 2 =

Accidn del contador 1 sobre el relé 1
Elt E n P(L, CKS E ttL’ ﬁﬂr S E tlt’ 13 i n V‘i, 143 N U LL“

Accidn del contador 1 sobre el relé 2
“t E [l P‘L’ ZLS E t“’ ‘Al_ S E t“, &L i n V(L, 44 N‘ U LLEL

Accién de iniciacidén del contador 1 :
“Ini. 1™ “49nL 2 “nil2 “NULL “, “StoP*

L— [— L—

[ —
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“c20.17
“c20.27

“c2i. A”

“ZOUt“

e
1-1
-
Jomd

43
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e

C{d is AJJ

“h A S. 17

“P S M. t”

133 S d.

Operacidn del relé 1
L‘dirﬁﬁ"Linvﬁl

L 3

Accidn del contador 2 sobre el relé 1

K(t E n P“’ (LS E t“’ ALI_ S E.t“, 13 i n V:L) (13 N U LL“

Accidn dél contador 2 sobre el relé 2

Ht E n Ptk)'LLS E t“, ::r S E tu’ 113 i n V“, ct N U LL“

Accién de iniciacién del contador 2

“Ini 1 %ni 2% “inil2Y “NULL* “StoP*

Operacién del relé 2
tﬁdirll’l‘anLl

Reset externo 1
“rO. ALt 1 Ac,“r2. Ac““rl 2. A",
“S £ S ~Pu7 :cS t o 'Pu7 cc(_) P F:L

Reset externo 2
“r0. ALY 1. Ac¥ "“r2.
EAS t. S 'PCC, CLS r 0 Pl"

Act “rl. 2. AY,
4‘0 'F Fﬁ‘.

Display B

“Sp1* “Sp2-* “Cnt. 17
“S-C. 1S -C. 2 C-S8, 1" C-S.2¢
“dLt1”“dLt2t-d. 1“"t-d 27
“oFF*¢ “NIJT.T.*

Display A

“SpP1* “Sp2* “Cnt 17
“S-C1S-C2C-8 1 C-8.2¢
“dLt17*“dLt27%“t-d 1*"t-d 27
“oFF*" “NUILTLH

Base de tiempo para el tacémetro =
Preescala multiplicadora para el tacédmetro, =

Preescala divisora para el tacdmetro, =

Start / stop lock (bloqueado)
HSiJ, “NO”

-Menii de pardmetros bloqueado

usin “NO”

Comienza en modo "mn" al prender el instrumento

E£Si)7 “NO”

r— r—

=

“Cnt. 27

“Cnt27
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