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SUMARIO

El informe de ingenieria que a continuacidn se presenta
nace del trabajo realizado en 1la Compaiia PERUPLAST.
lLlevado a cabo en los afos 1988 hasta la actualidad.
Realizando trabajos de mejoras y modernizacidon en 1las
distintas maquinas existentes en las ‘lineas de produccidn
del proceso de la industria del plastico.

Las mejoras y modernizaciones realizadas han traido como
consecuencia aumento en la produccidn, reduccidn de scrap

y mejotra en la calidad de la producciodn.
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PROLOGO

"En la industria del plastico; antiguamente las maquinas
de este género; trabajaban a velocidades de produccidn que
eran limitadas por la estructuras de la maquinaria; como
son los variadores de velocidad tipo mecanico; motores de
transmision por medio de embrague; electrdnica .discreta:;
por sistema de cableado; etc. La calidad del producto no
era la 6ptima deseada.

En la actualidad la nueva tecnologia ha entrado a
modificar todas las desventajas existentes; aumentando la
velocidad de produccidén, calidad, reduccidn de costos por
desgaste de equipos, etc.

De esta manera; surgid la necesidad de mejorar vy
modernizar las maquinarias:; logrando tener grandes benefi-
cios, como aumento de produccion, calidad del producto
terminado, reduccion del scrap o desperdicio.

Debido a la variedad de maquinarias en las industrias;
este informe puede ser aplicado también a otra industria
que no sea el plastico, ya sea papel, textil o afines:
ayudando a solucionar problemas.

Para la realizacidon del presente informe de ingenieria

se ha considerado los siguientes capitulos:



En el capitulo I describimos las distintas lineas de
produccién que tiene la planta; asi como la cantidad de
maquinaria que existe en cada secciodn.

En el capitulo II, analizamos a la linea de extrusion:
el principio de funcionamiento de una extrusora y 1las
modernizaciones realizadas en las distintas partes de 1la
maquina.

En el capitulo III, a la linea de impresién; el princi-
pio de funcionamiento de una impresion y las mejoras
realizadas.

En el capitulo IV, a la linea de selladoras, el princi-~
pio de funcionamiento; y las modernizaciones realizadas.

En el capitulo V, los costos de los equipos electréoni-
cos, materiales, instrumentos, etc. Empleadas en las tres
lineas de producciodn.

Deseo agradecer a la Compaiiia PERUPLAST por brindarme su

apoyo para la realizacion de este trabajo.



CAPITULO I
DESCRIPCION DE LA PLANTA DE PERUPLAST S.A.

Nuestra planta estad formada por las siguientes lineas de
produccioén:
EXTRUSORES

En esta seccidén (ver Fig. 1.1) se tiene 13 maquinas
extrusoras, algunas tienen una antigledad de 30 afios y la
mas moderna tiene 2 afios. En esta seccidn se producen las
bobinas de pelicula de polietileno mediante el principio de
SOPLADO. La extrusora KIEFEL se dedica a la fabricacidn de
manga ALPEM (alto peso molecular) y corre a 120 mt/min con
lamina de 10 micrones de espesor, también se tiene una
extrusoras Windmoller, con una produccion diaria de 4 TM,
destinada a laminas impresas en flexografia y huecograbado.

En esta linea de produccién se han realizado mejoras y
modernizaciones sobre todo en la etapa del jalador supe-
rior, gue es la qgue determina el espesor de la pelicula y
demds etapas para lograr una tensidén constante de la
pelicula. Las bobinas producidas son enviadas a otras
secciones para continuar con el proceso, ya sea de impre-

sién, sellado, laminado, etc.



Fig.

1.

1

a) Extrusora KIEFEL,

b) Vista panoramica de la
seccion de extrusores.

KIEFEL



IMPRESIONES

PERUPLAST es una empresa dedicada a la fabricacidén de
envolturas flexibles. Inicié hace 8 aflos un agresivo
programa de inversidn con el objetivo de brindar al mercado
‘envolturas de excelencia con la compra de maquinaria de
tecnologia avanzada.

Las impresoras de 7 y 8 colores, marca GRAFOMAC, nos
permiten alcanzar una competitividad a nivel internacional
de impresion. Su compra constituyd el mayor esfuerzo
tecnoldégico y financiero en la historia de nuestra empresa.

En esta seccién (ver Fig. 1.2) tenemos 4 maquinas de
huecograbado y 2 maquinas de flexografia. Tenemos impreso-
ras de 4 y 5 colores y las 2 Ultimas adquiridas son de 7 y
8 colores.

Flexografia sigue siendo la tecnologia preferida para la
impresion de film de polietileno. En Periplast empleamos
prensas de tambor centrados por su mejor control sobre las
laminas esterirables.

GALVANO

En esta seccidn (ver Fig. 1.3) se elaboran los cilindros
de grabacidén para la impresién 1llamada huecograbado.
Tenemos la cobreadora THM el cual deposita una capa muy
uqiforme y pura de cobre en el cilindro para después de un
cuidadoso pulido grabar el cilindro con "“huecos", para la

impresidon en huecograbado.



Fig.

1.
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a) Impresora de huecograbado GRAFOMAC-G800

b) Impresora de flexografia COMEXI TAGA-1000

(a)

(b)



Fig.

1.

3

a) Cromadora de cilindros GALVOSTAR

b) Pulidora de cilindros POL ISHMASTER.

(a)

(b)



La grabadora Kasparp Walter se emplea para la grabacion
de los cilindros de impresion. Este Gltimo modelo ha sido
construido en titaneo para facilitar la precisién de la
grabacidon. También tenemos una maquina cromadora GALYOSTAR
de fabricacidén Suiza, para la elaboracidon de cilindros
cromados para producciones especificas.

LAMINADOS

En esta seccidén (ver Fig. 1.4) se atiende la demandas de
la industria alimenticia, que requiere envolturas de
barrera para conservar sus productos. Muchos de estos
laminados son completos de aluminio~péliester~oopolimeros
o _papel-polietileno. Para lograr envolturas tan sofistica-
das empleamos nuestras laminadoras KROENERT, POLITYPE y
COMEXI quienes eliminan el péiigro de retencidéon de solven-—
tes. Logramos velocidades de hasta 300 mt/min.

Las bobinas laminadas luego son almacenadas unos dias
paras su proceso de curacion, luego son enviadas a la
seccidn de cortadoras.

CORTADORAS

En esta seccién (ver Fig. 1.5) se tiene 15 maquinas, el
40% de estas han sido mejoradas y modernizadas. La mas
moderna, la cortadora TITAN de fabricacidén inglesa que
trabaja hasta 400 mt/min, es la mas veloz actualmente. La
bobina laminada es coOrtada al ancho y diametro de 1la
embasadora del cliente. El producto es entregado a la
fecha requerida por el cliente, sin atrazos gracias a la

alta velocidad de nuestras maquinas.



Fig. 1.4 a) Laminadora KROENERT b) Laminadora UTECO.



Fig. 1.5 a) Cortadora de film, DAH-BAH, b) Cortadora de peliculas
laminadas, BIMEC.
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SELLADORAS

En esta seccidn (ver Fig. 1.6) se tiene 16 maquinas
selladoras. Nuestra moderna maguina selladora PLASTIMAC de
fabricacién italiana, fabrica bolsas de T-SHIRT para la
cadena Wong y otros autoservicios de calidad. Las bolsas
impresas se fabrican con selladoras automaticas hasta en 5
pistas.

Nuestro surtido de productos incluye la bolsa T-Shirt
("ia camiseta"), bolsas desglosables ("la facilita") y toda
la gama de bolsas en baja densidad y alto peso molecular
("la térmica").

En el presente informe de ingenieria trataremos sobre
las mejoras y modernizaciones realizadas en los sistemas de

control electrénico en las lineas de extrusién, impresion

y selladoras de PERUPLAST.



FIG. 1.6 a) Vista panoramica de la seccidn de selladoras.
b) Selladora de bolsas "T-SHIRT", PLASTIMAC.



CAPITULO II
MODERNIZACION EN LA LINEA DE EXTRUSION

2.1 Introduccién
En la linea de extrusores; tenemos algunas
magquinas con una antigledad de 20 a 30 afios; en las
cuales; era necesario hacer trabajos de mejoras vy
modernizacidon; para lograr una mejor calidad de
produccidn; reduccidn de scrap; etc.
Ls tabla 2.1 presenta los tipos de maquina y su

produccion promedio diaria.

Tabla 2.1

Maquinas Extrusoras y Producciién diaria

MARCA MODELO PRODUCCION (TON)
KIEFEL 2K—-A405 3.5
KIEFEL RA-04 4.0
KIEFEL RA—-444 4.0
KIEFEL RA-07 4.0
KIEFEL RA-07 4.0
NIKKO ' P115-22A8B 3.0
WINDMOLLER E90-30D 4.0
MMC E93-03 1.8
ALPINE 342-RY 1.5
DEMAG VE60/1260 3.5
DEMAG VE90/25D 3.5
BIELLONI Ccv80/30 5.0
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Principio de funcionamiento de una extrusora "DEMAG-
VE60".

Las partes de la extrusora son las siguientes: (ver
Fig. 2.1 y Fig. 2.2).
Alimentador

En esta parte el ingreso de 1la materia prima
(polietileno); es a través de una tolva cilindrica,
que se encuentra en la parte superior de la entrada de
la maquina que tiene una capacidad de 65 kg., aproxi-
madamente, siendo la velocidad de produccién de 30
mt/min. E1 contenido de la tolva es consumido en una
hora aproximadamente.
Calefaccion

En esta parte tenemos el motor principal, nueve
zonas de calefaccidn, de los cuales cuatro zonas son
llamadas "“cilindros"; una zona llamada "“rompedora",
una zona del "adaptador" y tres zonas del "cabezal".
Asi mismo, tenemos los controladores de temperatura,
las resistencias de calefaccién, los ventiladores para
el enfriamiento forzado, sensores de temperatura,
presion, para las sefales de control y seguridad.

Para poner en funcionamiento el motor principal,
primeramente todas las zonas deben estar calientes y
haber llegado a su valor programado, cuando NnoO Sse
cumple esta condicidén tendremos problemas con el motor
principal ya que éste mueve al husillo o tornillo,

quien se encarga de alimentar con el material fundido
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al cabezal, si las zonas estan frias; el husillo no
podra girar facilmente, elevandose la corriente de
armadura del motor principal y activando las segurida-
des de proteccidn y bloqueando el funcionamiento del
motor.

Una vez que se ha llegado a la temperatura de
trabajo; ponemos en funcionamiento el motor principal,
el cual empezara a alimentar el material fundido y
empezara a salir por la zona del cabezal.

Jalador superior

Con la temperatura de trabajo a punto, ponemos en
funcionamiento el motor principal a una velocidad
minima de 15 mt/min. por ejemplo. El material empieza
a salir por el cabezal, como si fuera una masa
elastica y se pondra en funcionamiento el motor
jalador superior, también a una velocidad minima; el
cual empezara a levantar la pelicula. En seguida se
pone en funcionamiento el ventilador impulsador; que
inflara al material como una burbuja ayudando a
impulsar y enfriar.

Luego la burbuja es aplanada en la parte superior
por dos correctores de madera, de forma triangular,
haciendo que la burbuja 1llegue al polin jalador, en
donde toma 1la forma de 1lamina. Esta lamina es

transmitida a la siguiente etapa de jalado.
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d. Pre-~jalador
En esta etapa encontramos al motor pre-jalador, el
cual recibe la pelicula que viene del jalador supe-
rior. También tenemos al controlador de tensién
llamado "Dancing Roll"; el cual es un polin que esta
moviéndose continuamente; sensando las variaciones de
tensién y enviando sefiales al control de velocidad del
motor pre-jalador; para que éste aumente o disminuya
su velocidad de jalado, manteniendo de esta manera la
tensidén constante en este tramo.
e. Embobinador
En esta etapa final, el motor embobinador trabaja
con una velocidad constante para mantener la tension
constante y asi finalmente obtener un embobinado
uniforme.
Por ejemplo para la siguiente orden de producciodn:
Espesor : 74 micras
Ancho de pelicula : 560 milimetros

820 milimetros

Diametro de bobina
Velocidad de jalado : 20 metros/minuto

El tiempo empleado es aproximadamente cinco horas,

como se podra observar, durante este tiempo deben

mantenerse controladas todas las variables del

proceso.
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Modernizacion en la zona del alimentador

Anteriormente la alimentacidén de materia prima a
la maquina se hacia manualmente, el operario llenaba
la tolva con un balde cada vez que se consumia el
material (una hora) como se puede notar, no era
practico este sistema; ya que algunas veces no Se
percataba que ya estaba vacia la tolva y por lo tanto
no salia material por el cabezal; desapareciendo la
burbuja y bloqueando el funcionamiento del motor.

Actualmente se ha puesto un depdsito grande con
capacidad de 400 kg. donde el llenado es de dos veces
por turno (doce horas), los 400 kg. se consume en seis
horas aproximadamente.

Se instal® un motor de corriente alterna, que tiene
adaptado a su eje un espiral metalico y cuando gira
succiona el material hasta llenar la tolva donde se
encuentra un sensor de nivel tipo capacitivo (por 1la
caracteristica del polietileno); este sensor envia una
sefal y el motor se apagara cuando este lleno de
material.

En este momento también se activa un temporizador
programado para una hora por ejemplo: tiempo en el
cual el material se va consumiendo y al cabo de una
hora, todavia habra un minimo de material en la tolva,
y el motor empszara a funcionar llenando nuevamente la
tolva en forma automatica. Esto permite al operario

tener mas tiempo libre; para poder chequear las otras

maquinas, ya que un solo operario debe controlar seis
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maquinas; y también reducir el scrap por blogueo del
motor a falta de materia prima; porque cuando se pone
en funcionamiento nuevamente la maquina, se genera
cierta cantidad de scrap, hasta obtener la medidas
exacta de la pelicula (ancho y espesor). Para la
instalacion de esete equipo se usdO el manual de
operacidén (ver Anexo A.1l)

Modernizacién en la zona de calefaccion

Anteriormente para el control de calefaccidon; se
tenia unos controladores de temperatura discretos
tipo ON-OFF, los cuales tenian un.relay para accionar
el mando de calefaccidon:; y otro relay para accionar
el mando de enfriamiento forzado (ventiladores). El
funcionamiento ON-~OFF; no proporcionaba una buena
regulacion, por el contrario alrededor de un valor de
setpoint, la banda de trabajo producia un OFFSET
apreciable.

El relay de enfriamiento se calibra a + 5°C de la
temperatura de trabajo, de tal manera que funciona el
ventilador cuando sobrepasa la temperatura de trabajo.

Actualmente 1los controladores tipo ON-~OFF se
cambiaron por controladores de temperatura que
trabajan en el modo PID (Proporcional, Integral,
Derivativo); y contiene tres relays internos. Un
relay para calefaccidon, otro relay de enfriamiento y
el tercer relay de seguridad, y se programa para que
este relay permanezca activado en un ancho de banda de

+ 20°C de la temperatura de trabajo.
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Este relay se conecta en la seguridad del motor
principal; ya que si el material esta frio este relay
estara desconectado y no se puede poner en funciona=-
miento el motor principal; ya que cuando el material
este en su temperatura de trabajo, se activara este
relay y recién se pondra poner en funcionamiento el
motor principal. De la misma manera, si la temperatu-
ra empieza a subir mads de lo programado desconectara
al motor principal.

Los puntos criticos son la rompedora (Z5) y el
adaptador (Z6). Se empezd cambiando los controles de
temperatura de estas zonas.

Anteriormente no se tenia una lectura de la presion
interna del material dentro de la zona de calefaccioén;
sobre todo en la zona de la rompedora; donde se
encuentra un filtro ("malla"), donde se quedan
atrapadas las impurezas de la materia prima, como
también material carbonizado, etc. Este filtro se
cambia periddicamente de acuerdo de acuerdo al trabajo
de la maquina, ya que en un determinado momento, se
tapara el filtro y el material empezara a salirse por
las ranuras, o rompiendo los pernos de seguridad,
ocasionando problemas y accidentes.

Actualmente se han instalado un instrumento de
lectura de presion, habiéndose colocado el sensor de
presidon en la zona de la rompedora, antes del filtro;

asi mismo este instrumento contiene un relay interno
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que se acciona cuando la presion es mayor a 1la
programada. La presion promedio es de 200 a 400 bar
seglin el tipo de producciodon.

Entonces cuando el filtro se va taponeando, 1la
presidn empieza a subir lentamente hasta el limite
programado (&00 bar), pero antes de llegar a este
valor el operario observa los instrumentos y hace el
cambio respectivo del filtro, y en seguida la presion
empieza a disminuir hasta la presion de trabajo. Esto
es muy Util para el operario ya que le permite saber
el momento adecuado para el cambio del filtro. En caso
que no fueses controlado 1los instrumentos de lectura,
la presién del material sobre pasarda a la presion
limite accionadndose automaticamente el relay interno,
el cual se encuentra conectado en la linea de seguri-
dad del motor principal.

Para la instalacidén de este equipo se uso el manual
de operacidn (ver Anexo A.2).

Modernizacion en la zona del jalador superior

Anteriormente se tenia un motor de corriente
alterna con variador de velocidad mecanico gobernado
por un motor piloto de corriente alterna. Tenia una
velocidad minima de 15 mt/min el cual para determina-
dos tipos de produccién se requeria tener menor
velocidad para obtener un espesor de pelicula deseada,

el cual era imposible hacer este tipo de producciodn.
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Actualmente se ha instalado un motor de corriente
continua con reductor y control de velocidad el tipo
LENZE 490, que trabaja en el sistema de IV cuadrantes,
el cual puede invertir el sentido de giro, comportan-
dose como freno cuando esforzado a girar mas rapido de
lo programado y en la misma direccidon de su sentido de
giro.

Usamos este sistema para mantener una tensidn
constante de jalado de la pelicula de plastico, lo que
anteriormente no se lograba.

Este sistema permite mantener velocidad variable
desde el reposo hasta el valor deseado 130 mt/min, por
ejemplo, permitiendo hacer produccién de peliculas de
gran espesor donde la velocidad de jalado superior
debe tener un pequefio valor (10 a 20mt/min). Para la
instalacién de estos equipos se uso el manual de
operacién (ver Anexo A.3).

En esta parte también se utilizdé 1la -tarjeta
interfase LENZE 2008 que es un control que recibe como
seffal de entrada: 0~180VDC y su sefial de salida es una
rampa de O0-10VDC.

La sefial del tacéometro del motor jalador superior
es conectado a la entrada de esta tarjeta y su salida
es calibrada para tener la rampa de O0-10VDC: sefal que
es transmitida en paralelo a los controles de veloci-~
dad de los motores pre-jalador y embobinador: Para la
instalacién de esta tarjeta se uso el manual de

operacidn (ver Anexo A.4).
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Modernizacién en la zona del pre-jalador

Anteriormente se tenia un motor de corriente
alterna con variador de velocidad mecanica, gobernado
por un motor pequefio (piloto). Debido a que se
requerirad sincronizar las velocidades de los motores,
no era compatible este sistema con el del Jjalador
superior. En esta etapa no se tenia controlador de
tensién "DANCING ROLL".

Actualmente se ha instalado un motor de corriente
continua con reductor y control de velocidad del tipo
LENZE 481.

También se ha instalado un dancing roll; el cual
esta formado por un polin cilindrico, un pistdn
neumatico y un potencidémetro como control de posicidn
(ver Fig. 2.1).

La presion del piston se regula manualmente, hasta
que el polin se posiciones horizontalmente. En este
momento el potencidémetro de posicidn, enviara la sefal
al control de velocidad del pre-jalador, corrigiendo
este la velocidad el motor en cada momento que el
potencidémetro gire un angulo distinto de cero. Durante
el funcionamiento de la maquina el polin tratara de
mantenerse en la posicidon horizontal, controlando la
tensién en este tramo.

A su vez el control de velocidad recibe la seiial
rampa O-10VDC, de la tarjeta Lenze 2008, el cual
sincronizara la velocidad del jalador superior con la
velocidad del pre-~jalador.

Para la instalacion y calibracidn del control Lenze

481 se uso el manual de operacion (ver Anexo A.5).
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Modernizacién en la zona del embobinador

Anteriormente el sistema del embobinador consistia
de un motor de corriente alterna con reductor. Su
variador de velocidad era un reostato trifasico.

En el sistema se tenia pérdida de energia en el
reostato y su mantenimiento no era practico.

Actualmente se ha instalado un motor de corriente
continua, con reductor y control de velocidad LENZE
481 este control recibe la sefial de sincronismo,
proveniente de la tarjeta LENZE 2008 de la etapa del
jalador superior. Ademds se ha instalado un potencio-
metro manual de ajuste fino de velocidad, para
facilidad de trabajo del operario.

La ventaja que se obtiene es que todos los motores
estan sincronizados de tal manera que si aumentamos la
velocidad del motor jalador superior, automaticamente
aumentan en la misma proporcion la velocidad de los
motores pre-jalado y embobinador. Controlandose de
esta manera la tensidon de la pelicula en un valor
constante en todo el recorrido y obteniéndose un
embobinado a tensidén constante.

Para la instalacidn de este equipo se utilizd el

manual de operacién (ver Anexo A.5).






FIG. 2.2 DIAGRAMA DE FLUJO DE LA EXTRUSORA
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CAPITULO III
MEJORAS Y MODERNIZACION EN LA LINEA
DE IMPRESION

Introduccion
En la linea de impresiones, se tiene é maquinas de
distinta fabricacion, entre las cuales se han realiza-~-
do trabajos de mejoras y modeirnizacion para lograr una
mejor calidad de produccién, reduccion de scrap, etc.
La tabla 2.2 presenta los diferentes tipos de
maquinas, tipos de impresion ¥ ndmero de cueirpos de

impresion.

Tabla 2.2

Magquinas Impresoras—Caracteristicas

MARCA MODELO TIPO {IMPRESION) NG CUERPOS
GRAFOMAC G+800 HUECOGRABADO Q7
GRAFOMAC G-1000 HUECOGRABADO 08
TOSHIBA GC~-100 HUECOGRABADO 04
TOSHIBA GC-85 HUECOGRABADO 05
COMEXI TAGA-1000 FLEXOGRAFIA 04

COMEXI BRUSH-1600 FLEXOGRAFIA 04
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Principio de funcionamiento de una impresora
GRAFOMAC—-GB00

Esta maquina (ver Fig. 3.1 y 3.2) es de 7 colores,
basicamente consiste de una unidad desembobinadora,
una unidad rebobinadora y los cuerpos de impresion.

El control de registro longitudinal lo realiza
un sistema electrdénico, mientras que el control
transversal se realiza en formam manual y mecanica.

También tiene un control de registro, un sistema de
lubricacion automatica, secadores por flujo de aire
caliente, rodillos para el enfriamiento forzado,
viscosimetros, celda de carga para indicar la tension
de la pelicula, camara de television, barras anti-
estaticas, sistemas de guia de canto; etc.

Acontinuacidn se describen las principales partes
de la maquina impresora GRAFOMAC-GS00.
Desembobinador

Todas las unidades de impresion estan conectadas al
motor principal a través de un eje de transmision. E1
motor principal fija la velocidad de funcionamiento de
la maquina, el mando por impulsos y la libre rotacion
de los cilindros de impresion.

La bobina de polietileno a ser impresa es mantenida
fluyente y tensionada gracias a los motores de
corriente continua, como son: el desembobinador, el
motor jalador de entrada, el motor principal, el motor
jalador de salida y el motor rebobinador.

En la etapa del desembobinador se tienen dos

motores; para poder trabajar haciendo empalme automa-
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tico ¥y no detener la maquina cuando se termine la
bobina en proceso, ya que debe ingresar una nueva
bobina haciendo el empalme automatico respectivo.

En la estructura de la unidad del desembobinador
tenemos un cuerpo estacionario que aloja los componen-
tes eléctricos para chequear el diametro de la bobina
de polietileno y un motor para hacer girar el brazo de
ejes. Sobre el cuerpo estacionario se ha colocado un
potenciometro de lectura de diametro de la bobina, el
cual enviara la sefial necesaria a los controles de
operacion de los motores DC de los ejes desembobinado—
res.

Cuando se realiza el ciclo de empalme, la bobina
gira hasta detenerse exactamente en el haz del sensor
fotoeléctrico, localizado sobre el armazén de empalme.

En realidad el angulo ideal del eje del brazo con
su posicion horizontal sera proporcional al diametro
de la bobina, basado en esta informacién los controles
hacen funcionar al motor de manera que la velocidad
superficial de la bobina sea la misma que la velocidad
de linea.

Hay sensores para detectar el area de cohesidon de
la bobina:; de tal manera que para preparar el empalme
automatico, la bobina es esparcida con un adhesivo en
el &area marcada por la sefal de los sensores de
posicioén.

El armazon de empalme estd basicamente conformado

por un brazo moévil capaz de rotar 180" portando un
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rodillo forrado con caucho, el cual tiene la funcidn
de presionar a la bobina del desembobinador contra la
bobina rotativa entrante, hasta gque ellos se junten;
¥ una cuchilla para cortar la pelicula después de que
estd se pegue. También se tiene dos sensores fotoe-
léctricos (para empalme alto y bajo) para detener la
rotacion del brazo de eje de bobinas durante el
empalme. Jodos los movimientos son hechos a través de
pistones los cuales estan instalados con sensores de
posicionamiento.

El armazén del lado del desbobinador también aloja
a dos unidades "DANCING ROLL" o rodillo oscilante, uno
para controlar la traccion o jalado de pelicula y el
otro para controlar a los motores desembobinadores.
El dancing roll se caracteriza por contar con pistones
de contrapresidén, un potenciémetro para indicar 1la
posicidén del rodillo oscilante con respecto a 1la
posicidén horizontal hacia los controles de operacién
del motor DC del desembobinador, un micro switch para
detectar la posicién alta del rodillo oscilante
(ruptura de pelicula).

Inicialmente la posicidn horizontal del rodillo
oscilante; es regulada por el pistén neumatico; quien
trabaja por medio de un transductor voltaje/presion;
de tal manera que para una sefial rampa de 0-~10VDC se
obtiene una salida de O-~ébar, en forma lineal.

Entonces el operario pone un valor de setpoint con el
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potencidometro de regulacién manual ubicado en el
tablero; de tal manera que esta sefial del potencidme-~
tro ingresa al transductor, del cual emitira una
presidon proporcional al piston; para posicionar al
rodillo oscilante en forma horizontal. La sefial del
potencidtmetro de setpoint; también es éﬁvi@da a un
display el cual nos indica el valor numérico en kg-f
que estd ejerciendo el piston. Por ejemplo, cuando
trabajamos con pelicula de polietileno; la tensidén de
trabajo es de 3 kg~f mostrados en el display.
Proceso de Impresion

En esta parte; tenemos colocado los 7 cilindros de
grabacidn; en la cual la pelicula esta en contacto con
cada cilindro para la impresion del color correspon-

diente; para que en conjunto se obtenga una pelicula

con la impresidén correcta y calce perfecto.

Cuando empieza a funcionar la maquina, la pelicula
va avanzando hacia el rebobinador, con una tensidn
constante; y cuando ya se tiene el calce de 1la
impresion; se sube la velocidad hasta el valor de
trabajo, segun la orden de produccidn.

La pelicula avanza por el primer cuerpo de impre-
sidn, grabandose la pelicula con el primer color; como
la tinta esta fresca, la pelicula pasa por una camara
de secado. Todos los cuerpos de impresidn se caracte-
rizan por tener secadores, dentro de los cuales aire

caliente es soplado a una temperatura previamente
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fijada. El aire es suministrado mediante ventilado-
res, que trabajan en el modo manual y automatico. En
el modo automatico, los ventiladores arrancan siguien-
do una secuencia de la pelicula; después que sale de
la camara de secado; esta pasa por varios polines
hasta llegar al rodillo enfriador; por donde fluye
agua a baja temperatura, logrando con esto mantener la
pelicula a una temperatura controlada y secado de
tinta en buenas condiciones, para ingresar al siguien=-
te cuerpo de impresioén.

Control de registro

El control de registro, estd formado por un monitor
para visualizar y controlar las senales, & cabezales
de lectura, 6 motores de correccién de descalce,
provistos con reductor apropiado, Yy una central
procesadora de sefales de control.

La puesta en fase consiste en crear una seial de
sincronizacién que tiene que ser confrontado con la
sefal producida por el paso de la marca del cabezal de
lectura.

Cada cuerpo imprime una marca de forma rectangular
de 10 x 2 mm (ver Fig. 3.3) la marca tiene que estar
colocada en transversal y en zona libre de impresioén
por lo menos 20 mm. atrds y 20 mm. delante, en 1la
direccién de marcha de la pelicula. La marca tiene
gque ser grabada en fondo 1lleno y 1la distancia de

separacidén entre marca y marca debe ser de 20 mm. E1

cabezal de lectura, esta bazado en un rayo de luz que
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estd direccionado en un punto, por donde va a pasar la
marca y va a recibir la reflexion de 1la 1luz, de
acuerdo al color de la marca impresa en cada cuerpo.
Esta sefal es llevada a través de fibra oOptica hasta
un amplificador cercano; que a su vez transmite al CPU
ubicado en el tablero de control de registro.

Luego la sefal es procesada y direccionada a un
control electrdénico que contiene relés de estado
solido, los cuales son silenciosos e inmune a pertur—
baciones de ruido. La salida de éste control gobierna
al polin motorizado; para corregir el descalce
presentado; ya sea elevando o descendiendo longitudi-
nalmente dicho polin.

Rebobinador

En esta parte también tenemos un cuerpo estaciona-~
rio alojando los componentes electronicos para
chequear la posicion horizontal del brazo rotatorio.
Luego tenemos los dos motores de corriente continua
que accionan los dos ejes rebobinadores.

También tenemos una armazon del lado estacionario;
donde se encuentra dos DANCING ROLL, uno para el motor
de jalado y el otro para el control del motor rebobi-
nador en funcionamiento.

Luego tenemos el armazon de empalme; que esta hecho
de un brazo mévil capaz de girar hasta 90°, portando
un rodillo forrado con caucho el cual tenga la funciodn
de presionar la pelicula contra el eje rotatorio

nuevo.
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Luego de realizado el corte, el armazéon de empalme
empieza a retractarse a su posicién de reposo, 1la
cuchilla también se retracta y el intercambio automa-
tico de los motores enviara la sefial de parada al eje
revobinador que estuvd funcionando. Todos los movi-
mientos también son realizados por pistones neumati-
COS.

Mejora del control de tensién en la etapa del desembo-
binador

En la etapa del desembobinador, tenemos dos dancing
roll (rodillos oscilantes); uno de los cuales controla
al motor jalador.

El dancing roll superior, nos sirve para corregir
las variaciones de tensién que existe en el tramo del
jalador superior y el primer cuerpo de impresion. Este
polin oscilante no tenia la sensibilidad suficiente
para poder detectar variaciones de tensidn en algunos
materiales delgados, como por ejemplo polietileno de
40 micras de espesor. Generaba descalce de impresion,
ya que como la unidad del primer cuerpo de impresion
es fija y no lleva polin motorizado de correccidn,
s60lo se encuentra el dancing roll el cual no era muy
sensible para este tipo de material.

Actualmente se ha cambiado el potencidmetro del
dancing roll superior. Anteriormente tenia un
potenciometro de 5K; y la sefial que proporcionaba era

atenuada por una resistencia fija de 5K.



Ahora tiene un potencidmetro de 1K y la sefal gue
proporciona es atenuada por una resistencilia variable
(trimmer) de 5K, para calibrar la sefial necesaria.

De tal manera qgque ahora tenemos mayor sefnal de
ingreso al control de velocidad del motor jalador, vy

la sensibilidad adecuada del polin oscilante para

.corregir las variaciones de tensidn (ver anexo A.&).

Mejora en el empalme automatico de bobinas en la etapa
del desembobinador

Para el sistema de empalme automdtico =e tienen
varios sensores electréonicos; los cuales son procesa-
dos por el PLC; xue sincroniza 1los movimientos de
acuerdo a un programa para realizar esta funciodn.

Anteriormente, cuando se realizaba el empalme
automatico, y la bobina entrante estaba girando a una
velocidad lineal igual gue la pelicula en proceso, el
operario tenia que presionar el botdn de CORTE Jjusto
cuando la cinta adhesiva que lleva la bobina entrante,
pasaba cerca al rodillo de caucho.

Algunas veces; el operario fallaba en operaciodn,
ya gue para velocidades altas de produccidn no era
practico acertar el momento de presionar el botdn de
CORTE; generando de esta manera que la posicion de los
dancing roll activen los micro switch de 1limite
(ruptura de pelicula); y enviando sefial al PLC para
detener la maquina. Esto producia scrap continuamente.

Actualmente se ha realizado una modificacion en el
programa del PLC: de tal manera, que cuando el
operario presione el botédn de CORTE: esta sefal

ingrese a una secuencia logica, activando al rodillo



35

de caucho, y éste a su vez active un contador con un
valor de PRESET igual a 4 en lugar del valor de PRESET
anterior, es decir, igual a 1.

Con el nuevo valor de PRESET (4) el cuchillo de
corte se activara después que la bobina nueva a girado
4 vueltas, garantizando de esta manera el empalme
perfecto, que no se podia lograr antes, cuando el
contador ordenaba la salida de la cuchilla después que
la cinta adhesiva giraba una vuelta.

Ahora no es necesario que el operario observe la
cinta adhesiva, ya que puede accionar el botdn de
CORTE, en cualquier posicidon que se encuentre esta.
Modernizacion en el viscosimetro de tintas

Anteriormente se tenia un control de la viscosidad .
cuyo funcionamiento era a través de un cilindro de
medicion rotativo; gue mide la resistencia friccional
de la tinta, considerando la medicidén de la corriente
del. motor.

El control de la viscosidad no se mantenia constan-
te; debido a los continuos problemas de blogueo del
eje rotativo del motor, por adhesién de los residuos
de tintas.

Actualmente se ha instalado un sistema computariza=~
do para la medida y control de concentracidon de la
tinta, "GRAPHICART" que ajusta la viscosidad por medio
de adiciones dosificadas de solvente, pero con la gran
diferencia de que hace todos los ajustes tomando en

cuenta los cambios de temperatura en la tinta, para
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mantener la concentracion de la tinta constante y asi
mantener el color a lo largo de toda la impresion.

Una vez terminado el trabajo, los viscosimetros
tradicionales, tienen que ser desarmados y lavados
minuciosamente y con mucho cuidado para no dafar
componentes delicados que afectarian al equipo. Esto
resulta inapropiado especialmente cuando se realizan
tirajes cortos de produccion.

Los sistemas Graphicart, debido a su disefo
completamente diferente y simple, mantienen durante su
funcionamiento todas las areas que estan en contacto
con la tinta, constantemente enjuagadas y frescas. Una
vez terminado el trabajo, al apagarse el sistema,
entra en un ciclo de lavado automatico que sdélo toma
unos segundos y deja el sistema limpio y listo para el
siguiente trabajo, practicamente sin intervencioén
humana.

Otra ventaja del sistema Graphicart, es que guarda
en memoria todos los trabajos que se realizan, cosa
que en trabajos repetitivos se pueden lograr la misma
calidad, color y tono que en anteriores tirajes.

Para la instalacion del sistema Graphicart, se uso

el manual de operacidén (ver Anexo A.7).






FIG. 3.2 DIAGRAMA DE FLUJO DE LA IMPRESORA
| GRAFOMAC - G800

DESEMBOBINADOR
- -02 MOTORES DC

- BRAZO ROTATIVO 360°

I

CUERPO ESTACIONARIO

- 02 DANCING ROLL

- MOTOR JALADOR

- BRAZO MOVIL

- EMPALME AUTOMATICO

|

IMPRESION

- PRIMER CUERPO

- SECADOR

- ENFRIADOR

- POLIN MOTORIZADO

IMPRESION

- SEIS CUERPOS
- SECADOR
- ENFRIADOR
- CONTROL REGISTRO
- CABEZAL LECTURA

CUERPO ESTACIONARIO REBOBINADOR

- 02 DANCING ROLL
-MOTOR JALADOR - 02 MOTORES DC
- BRAZO MOVIL
- EMPALME AUTOMATICO - BRAZO ROTATIVO 360°




FIG. 3.3 DIAGRAMA DE MARCAS PARA
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CAPITULO 1V
MEJORAS Y MODERNIZACION EN LA LINEA
DE SELLADORAS

4.1 Introduccioén
En la linea de selladoras, tenemos 16 maquinas de
distinta fabricacion, entre las cuales se han realiza-
do trabajos de mejoras y modernizacidn para lograr una
mejor calidad de produccién, reduccién de scrap, etc.
La tabla 2.3 presenta las marcas de maquina de la
seccion selladoras, su modelo y velocidad promedio de

trabajo en golpes/minuto.

Tabla 2.3

Maquinas selladoras y velocidad de trabajo

— - - W W W " W wew W IRV W W W W W Wi WeY W W W W WeY WeY W W WeY Wev WeY W W WY e Wav Wev WeY WY W WY WY Wev Wev W W WY WY Wi Wev Wev W W W wew wew

MARCA MODELO VELOCIDAD (golp/min)
ELBA SA-Q1lE 150
GUNTER ELB~-ST 100
POLIBLOCK 1150 130
POLIBLOCK 1150 130
HECE SC100-G11 70
LEMO 1350-BSZ 110
LEMO 1350-BSZ 110
LEMO 1350~-BSZ 110
TAM CS—-125V 80
TAM CS~125A 80
PLASTIMAC DB~1005 120
PLASTIMAC - DB-109E3 120
PLASTIMAC 100E 120
FMC MS+-~1000 130
FMC 106 100
STEAGLIER 100E 120
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Principio de funcionamiento de la selladora HECE

Las partes de la selladora (ver Fig. 4.1 y Fig.
4.2), son las siguientes:
Alimentador

En esta parte tenemos una bobina de polietileno;
que se coloca en la parte posterior de la maquina,
sobre un soporte mecanico; que en su extremo tiene un
freno eléctrico de 24 VDC; el cual cuando la bobina va
disminuyendo de diametro, el voltaje del freno también
va disminuyendo en forma proporcional a la sefial de
control que entrega el potencidtmetro de lectura de
diametro.
Fuelle

En esta parte tenemos un motor Jjalador, que va

desenrrollando la bobina de polietileno y mantiene a
la pelicula con una tensidn constante, también se
encuentra las cuchillas de sello lateral; que van a
dividir a la pelicula en varias pistas, seglin el caso
requerido. Tenemos el formador de fuelle; constituido
por planchas de madera y estan colocadas en forma de
tridngulo. Luego se cierran los rodillos de presién
superior e inferior y se introduce aire dentro de la
pelicula por medio de una manguera, inflandola hasta
tener una burbuja uniforme. Entonces con las maderas
colocadas en forma triangular, formaran el fuelle
respectivo. A la salida del rodillo superior; se

obtendréd la pelicula con el fuelle deseado; y pasara
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por el compensador de fuelle, quien controlara las
variaciones de tension enviando sefales al motor
Jalador del fuelle.
Cabezal de sellado

En esta parte tenemos al motor principal, el cual
se le programa a una velocidad de trabajo constante.

El motor principal mueve dos barras de sellado
quienes tienen su respectivo controlador de temperatu-
ra. Las dos barras de sellado se encuentran abriéndo-
se y cerrandose continuamente por medio de una
transmision mecanica; por lo tanto a mayor velocidad
del motor principal, mayor sera el numero de veces que
se cierran las dos barras y mayor sera la cantidad de
bolsas que van saliendo.

El sistema de freno/embrague; consiste de dos
bobinas inductivas de éVDC cada uno y tienen la forma
de disco. La bobina del embrague trabaja cuando 1le
llega los 6VDC, accionandose magnéticamente con otro
disco de transmisioén; el cual estd conectado con el
eje del rodillo jalador y empezara a girar todo el
tiempo que permanezca la senal de 6VDC en la bobina de
embrague. La otra bobina inductiva trabaja como
freno; y se acciona cuando le llega la sefial de 6VDC;
accionandose magnéticamente con otro disco, el cual
blogquea el movimiento del rodillo jalador, ya que las
sefiales para ambas bobinas son complementarias; el
mismo que estad sincronizado a través de un sistema de

levas que se encuentra en la transmision del eje del
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motor principal, cada leva acciona a un micro switch.
La Fig. 4.3 muestra esquematicamente este funciona-
miento.

Las levas sincronizan la seifal de freno, embrague,
fotocélula, contador, troquel y multiplicador de
medida.

La sefial de los micro switch de freno, embrague y
fotocélula es enviada al control electrdnico de
freno/embrague; para poder procesar todas las sefales
y al final entregar la sefal al freno y embrague en

forma alternada.

A

6VDC

EMBRAGUE

6VvDC

FRENO

Fig. 4.3

La fotocélula es utilizada cuando se trabaja con
material impreso; el cual permite sincronizar el corte

de la pelicula en el lugar adecuado.
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"La sefal del micro switch del contador; nos sirve
para indicar la cantidad de bolsas que se van obte-
niendo.

Para wvariar la medida de la bolsa; se tiene un
brazo mecanico tipo tornillo "sinfin", el cual movemos
manualmente; logrando tener mediante las transmisiones
mecanicas un mayor movimiento de los jaladores.

En nuestra selladora HECE, se puede obtener bolsas
con una longitud maxima de 82 cm.; pero si deseamos
una producciéon con una longitud de 120 cm. por
ejemplo. Entonces regulamos 1la medida para una
longitud de 60 cm. y usamos el duplicador de medida.

El cual consiste de un contador electrénico con
cuenta descendente. Entonces ponemos como valor set
al numero "2": porque deseamos duplicar la medida, de
tal manera que cuando trabaje el motor principal, -en
cada cierre de las barras de sellado se activara el
micro switch ubicado en las levas de sincronismo,
enviando sefnal al contador para que descienda en 1;
luego en el siguiente cierre de barras, el contador
pasara a "2"; en la cual se activara un relay interno.
Esta sefal es enviada a una electrovalvula para
accionar a dos pistones en paralelo, 1los cuales
blogquearan mecanicamente la barra superior de sellado.

Cuando se inicia la produccién con duplicador, la
barra de sellado superior esta bloqueada, luego
empiezan a jalar los rodillos jaladores una longitud
de 60 cm.; habra un tiempo de frenado, pero no podra
bajar 1la barra superior, 1luego empieza a Jjalar

nuevamente los rodillos otra longitud de 60 cm., pero
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en este momento el contador del duplicador se resetea
activando su relay interno y enviando senal al piston
para desbloguear la barra superior, y pueda bajar para
cortar y sellar la pelicula, obteniéndose la bolsa de
120 cm.

En esta selladora se hacen bolsas especiales, con
pelicula de polietileno de gran espesor, por lo cual
se requiere menor velocidad para dar tiempo al sellado
de la pelicula.

Los rodillos jaladores de freno/embrague, jalan una
cierta longitud de pelicula y luego se detiene, en
este momento la barra de sellado quien se encuentra a
una temperatura de 150°C, baja rapidamente, cortando
y sellando la pelicula, obteniéndose de esta manera la
bolsa deseada. Luego la bolsa es llevada por medio de
una banda transportadora hacia una mesa donde se va
acumulando y el operario va almacenando en paguetes de
S0 6 100 unidades, segun la orden de produccion.

Como la distancia del cabezal de sellado al sistema
de fuelle es demasiado largo, tenemos un segundo motor
jalador con su compensador de salida hacia el cabezal
de sellado, esto es para evitar estiramiento en 1la
pelicula.

Los compensadores se encuentran moviéndose perma-
nentemente, por ejemplo cuando los rodillos jaladores
empiezan a jalar la pelicula, el compensador empezara
a subir: accionando su potenciometro de posicidén y
enviando sefal al motor para corregir su velocidad y

mantener la posicidén de trabajo.
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"Por ejemplo para una produccidén de tres pistas de
pelicula, debemos colocar dos cuchillas de sello
lateral; por lo tanto en cada cierre de las barras de
sellado obtendremos tres bolsas producidas. Entonces
para una velocidad de produccidén de 120 golpes/min
obtendremos 360 bolsas por cada minuto de produccién.
Modernizacion en el control de freno del alimentador

Anteriormente el control del freno de la bobina era
por medio de unas pesas que se colocaba manualmente.
Conforme iba disminuyendo el diametro de la bobina,
se iba retirando las pesas, de tal manera que no era
practico este sistema.

Se tenia ciertos. problemas cuando el operario
bloqueaba el sistema de jalado (freno/embrague); de
tal manera que por la inercia de 1la bobina, 1la
pelicula se desplazaba una 1longitud determinada;
embolsandose una pequeiia cantidad en la cuchilla de
sello lateral ya que no era suficiente 1la compensacion
del polin ubicado entre la bobina y el sello lateral.

Actualmente se ha instalado una tarjeta electrdnica
LENZE 422 que trabaja con un potenciéometro para el
"set point"” y otro potenciémetro de posicidn para la
lectura del diametro de la bobina existente.

El freno es una bobina de 24VDC; que trabaja con
polvo magnético, de acuerdo al voltaje aplicado,

ejercera un freno proporcional.
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"Cuando el operario empieza la produccién; debe
fijar el set point del freno; por ejemplo un valor de
12VvDC; luego el brazo de lectura de diametro debe
apoyar sobre la parte superior de la bobina; de tal
manera que el potencidtmetro de lectura de diametro
empezara a registrar la disminucidén del diametro
cuando 1la maquina empieze a trabajar, haciendo
disminuir el voltaje en forma lineal desde 12VDC hasta
un valor minimo de 1VDC, previamente calibrado,
controlandose de estas manera en forma automatica.

Para la instalacion de esta tarjeta electrdénica se
uso el manual de operacidn (ver Anexo A.8).
Modernizacion en el sistema de fuelle

Anteriormente no se tenia este sistema; por la cual
no se podian hacer produccién de este tipo, con débles
en los extremos laterales de la bolsa.

Actualmente se ha montado este sistema; en la cual
esta formado por un motor jalador de corriente alterna
con reductor y control de velocidad SUMITOMO (varia-
dor de frecuencia).

También se ha instalado un compensador que contiene
dos polines en paralelo; los cuales suben y bajan,
moviendo al potenciometro de posicidon que se encuentra
en la transmision de estos dos polines. Si en un
momento determinado los dos polines compensadores
suben demasiado, el potencidmetro de posicidon inyecta-

ra mayor sefnal al control del motor jalador respecti-
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vo; para que aumente su velocidad, logrando con esto
que los polines bajen nuevamente a su posicidn de
equilibrio.

De la misma manera si los dos polines compensadores
bajan rapidamente hasta el tope minimo, entonces el
potenciometro de posicidn mandara una sefial minima tal
como cero voltios, con la cual el motor se detendra
para que no siga alimentando de material y esperando
que los rodillos jaladores de freno/embrague comiencen
a Jjalar nuevamente para poder lavantar a los dos
polines del compensador y empezar nusevamente a
controlar por medio del potencidtmetro de posiciodn.

Para la formacidén del fuelle, se 1instald dos
planchas de madera, colocados en la forma de triangulo
y otras dos en la parte lateral, teniendo en la parte
superior a dos rodillos, uno de los cuales es acciona-
do por pistén; para abrir y cerrar; transmitiendo la
pelicula hacia la siguiente etapa. Una vez que se
tiene la pelicula uniforme, se procede a inyectar aire
hasta inflar 1la pelicula uniformemente; 1luego se
empieza hacer trabajar el cabezal de sellado y los
rodillos jaladores, empezando a Jjalar la pelicula y
dando origen a la formacidén de una manga con fuelle a
los extremos: el aire permanece constante en todo
momento, ya que no puede tener fugar por ningudn lado.
Para la instalacidén del control de velocidad SUMITOMO

se uso el manual de operacién (ver Anexo A.9).
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Modernizacidon en el cabezal de sellado y la banda

transportadora.
Anteriormente este sistema tenia un motor principal
de corriente alterna con reductor y wvariador de

velocidad mecanica gobernado manualmente. De la misma

manera, la banda transportadora era accionada por un

motor de corriente alterna y variador de velocidad
mecanico.

Este sistema no era muy practico y su mantenimiento
era dificultoso.

Actualmente se ha instalado un motor de corriente

alterna con reductor y control de velocidad del tipo

SUMITOMO «que es un variador de frecuencia. Este

control es gobernadoc manualmente por un potencidémetro
que se encuentra en el tablero de control con la cual
el operario puede facilmente programar un valor set
point para su velocidad de trabajo que puede ser una
frecuencia de 45hz. por ejemplo. Obteniendo 1la maxima
velocidad para &0hz.

Del mismo modo se ha 1instalado para la banda
transportadora un motor de corriente alterna con
reductor y su control del tipo SUMITOMO, generando con
esto un mejor control de las variables, para obtenrer
una mejor calidad de produccidén y reduccidn de scrap.

Para la 1instalacién del control de velocidad
SUMITOMO =e usd el manual de operacioéon (ver Anexo
a.9).

También se ha instalado un sensor fotoeléctrico,

que trabaja con un espejo reflector este sensor



contiene un relay interno, el cual se acciona cuando
es interrumpido el rayo de luz entre el sensor, y el
reflector. Estos son instalados en cada extremo de la
barra de sellado.

El sensor fotoeléctrico esta ubicado entre 1los
rodillos Jjaladores y las barras de sellado, de tal
manera que si una bolsa, se queda blogqueada en esta
parte, interrumpira el rayo de luz entre el sensor y
el reflector, activando su relay interno, el cual
bloqueara al sistema de jalado de freno/embrague.

Como se puede notar esto disminuye la cantidad de
scrap; ya que anteriormente se acumulaba varias
bolsas; hasta que el operario pueda percatarse de esta
falla. Para la instalacidon de este sensor fotoeléc-

trico se usdé el manual de operacidén (ver Anexo A.10).
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CAPITULO V
COSTOS

Introduccion

En el presente capitulo se toma en cuenta Unicamen-

te los costos relativos a los controles de velocidad

para motores DC y AC; instrumentos de control.

No se consideran los costos por.Direccidén Técnica,

mano de obra calificada, los cuales son solventado

mediante los pagos por planilla mensual de PERUPLAST.

Costos de materiales

I.

En la maquina extrusora DEMAG - VE&O
Alimentador

Motor AC, incluye tablero de

control, espiral ......oeeeeeeenennnnan veo$ 1500
Calefaccidn

Control de temperatura tipo PRPID

con 3 relés.de salida ...ivennnnnnon ....$ 500
Control electronico de presiodn

A AN e e S S G B 00N 000N 0o 00 000000000000 $ 1800
Jalador Superior

Motor DC(2.2KW) con reductor ............ $ 3000
Control de velocidad LENZE 490 .......... $ 1500

Tarjeta de sincronismo LENZE 2008 ....... $ 200



-

II.

ITI.

"Dancing Roll

Piston NeUuMAtiCO . ... v eneiinnnannnnnn $ 380
Potenciometro (S5K/3607) e eeeeeeennn- $ 40
Motor DC (1.5Kw) con reductor ........ _...$ 2000
Contirol de velocidad LENZE 481 .......... $ 1200
Embobinador

Motor DC (2.2 Kw) con reductor .......... $ 3000
Control de velocidad LENZE 481 .......... $ 1200

En la maquina impresora GRAFOMAC - G800

Etapa del desembobinador
- Potencidmetro 1K/360° ....¢.uuuuneun $ 40
- Viscosimetiro GRAPHICART:

control para 7 cuerpos

de IMmPresSion. .. cue e ensoennnnnnns $ 40000

En la maquina selladora HECE

Alimentador
- Tarjeta electronica LENZE 422 ..... $ 500
- Ffeno de polvo magnético,
O $ 800
Fuelle
- Motor (2HP) CA; con reductor ....... $ 1000

- Control de velocidad [UMITOMO,
2HP (Variador de Frecuencia) ....... $ 1000
o Potencidmetro de 5K/360" . ......u... $ 40
Cabezal de sellado y banda transportadora

- Motor (3HP) CA, con reductor ....... $ 1500
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Control de velocidad

SUMITOMO (3HP)

..................... $ 1500
Motor (1HP) CA . ... ..ot im it $ 700
Control de velocidad

SUMITOMO (1HP) .ttt s i iiie e e mnnnn $ 800

- —_————



CONCLUSIONES

Las mejoras y modernizaciones ralizadas en las diferen-—
tes lineas de PERUPLAST han permitido minimizar las fallas
tipicas, descritas en los capitulos correspondientes, antes
de dichas mejoras y modernizaciones.

Por otro lado, estas mejoras y/o modernizaciones han
permitido la reduccién del scrap, el aumento de la
producciédn con calidad. QObviamente, Jjunto con estos
beneficios, se ha reducido el mantenimiento correctivo y la
compra de piezas de recambio, permitiendo ahorro econdmico
a PERUPLAST.

Asi mismo, mediante el presente Informe de Ingenieria se
demuestra que los ingenieros y técnicos peruanos estan en
capacidad de afrontar y resolver problemas en la industiia
del plastico, dando soluciones simples, practicas vy
eficaces para obtener una mejor calidad en la produccidon,

para satisfacer las demandas de clientes exigentes.
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ANEXO A
MANUALES DE MANTENIMIENTO Y OPERACION ¢



MANUAL DE INSTALACION Y OPERACION DEL
TRANSPORTADOR MECANICO FLEXIBLE CAVICCHI.



SISTEMI DI CONTROLLO AUTOMATICO LIVELLI
SYSTEMS FOR AUTOMATIC LEVEL CONTROL
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TRASPORTATORI A SPIRALE FLESSIBILE - Serie TS
FLEXIBLE SPIRAL CONVEYORS - Series TS

| TRASPORTATORI CAVICCHI A SPIRALE FLESSIBILE Serie TS. hanno
la prerogativa di permettere la curvalura del lubo canvogliatore e della
spirale. Esaltano al massimo la lunzionalila® delfinslallazione e lacilitano le
operazioni di iravaso, riempimenlo. alimentazione a qualsiasi lipo di
_macchina operatrice (dosalrici. insaccalrici. conlezionatrici. presse.
estrusori. soffialnci. pesaltrici. T€allori. emulsionatori. miscelatori ecc.).
Trovano APPLICAZIONE in tutli i sellori industriali dove richieda a
manipolaziona di materiali secchi in polvere e macinali , granuli, fiocchi,
scaghe: con dimensioni di qualche ¢m o pochi micron. i tubo convoglialore
e formto i RILSAN POLIAMIDE PA11 antiusura ed idoneo a prodotti
chimici ed alimentar. la spirale puo’ essere fornita in acciaio Cr-Si 0 in
110X AISI 302 traNata termicamenie. Trattandosi di trasportalori volumetrici
12 auanina’ di materiale varia in funzione del tipo di prodolto Igranulometria,
densi#a’ apparente. scorrevolezza) e del numero dr giri della spirale. Si
09559n9 (arrure.con molori trifase a 6 0 4 poli. con moton a doppia polarila®
4 8.5 8 poh. con motoriduttore e.con motovariatore.

CARATTERISTICHE GENERAL!

- Struttura chlusa, per impedire la contaminazione da agentli esterni.

- Curvablilla quindi estrema lacilita’ di adaltamento in impianti esistenti.

-'Pulizla estremamente semplice e manulenzione particolarmente
economica

- Silenzlosila inferiore ai 70 dBA.

- Elev31a reddittivita’ con considerevole riduzione dei cost di produzione e
dr esercizin.

- E<irema alfidabillta nel tempo.

- Premiscelazione durante il trasporto di mescole di prodoiti con
aranuiomelna. forma = densina’ apparenti esvemamente dilterenziate. con
ehmnazione di tulli i lenomeni di separazione.
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Prelevamento da tramoggia porta big bag
ing from big bag

| TRASPORTATORI A SPIRALE FLESSIBILE CAVICCHI
trovano applicazione con i seguenti prodotti:

INDUSTRIA PLASTICA:

master in granuli - master in polvere - pigmenti organici -
resine in polvere (PVC-PE-PA) - resine in granuli
{PA-PE-PP-PVC) - carbon black - stearati - carbonati -
macinati in scaglie e pellets rigenerati - macinati da
matarozze e scarti - polveri epossidiche - resine fenoliche -
talchi - ossidi e biossidi - policarbonati - materiali di scarto
da.recupero e rigenerazione - mescole e miscele di prodotti
granulati macinati e polverulenti (effetlo di
premescolazione).

INDUSTRIA CHIMICA-FARMACEUTICA E COSMETICA:
acidi - carbonati *carboni - calce idrata cloruri - caolini -
detersivi - detergenti - disinfettanti - erbicidi ed
anticrittorganici - farmaci - fertilizzanti organici e sintetici -
fostali - gessi - grafite - insetticidi - nitrati - lignite - ossidi e
biossidi orofumi ed rssenze - potassi - saponi - solfati -
polvert e sabbie cosrmeliche - soda - sabbie e carboni atlivi -
sugheri - lerre - talco - ciprie.

"INDUSTRIA ALIMENTARE.
INDUSTRIA ZOOTECNICA.
ERBORISTERIA e MACROBIOTICA.

@\
45" . .

Sede Legale: Via Malteotli. 35

Telefax 051 / 78.06.47

THE CAVICCHI FLEXIBLE SPIRAL CONVEYORS Series TS, have

the prerogalive 1o allow special curving of the conveying lubes and

relative spirals. Oulstandingly simple in their instalment. they are

exceptionally useful when powders or granules have lo be Iransferrec

from one localion to another (es.bins); or when filling up is required

and.or feeding any operaling machine such as dosers. sack-tlling

machines, packaging uriits. presses. extruders. injection moulders,

mixers, blowers, weighing unils.

They may be used in the most diversilied industrial seclors where

handiling of dry powders. ground granules. scales and llaky malerials

required: the sizes ranging from few centimelres to a lew microns.

The conveying tube 1s made of PA11 Rilsan Poliamide.resitant o wea:

and tear. and suilable also tor chemicat producls and foodstulls: the

spreat may be supplied in CrSi steel or AISI 302 hardened stamnless

steel. The capactly of these volumetric conveyors. depends on the

fype of matenials lo be handled: granulomelry. apparent density and

smoothness and by the rotation speed of the sprral.

The conveyors may be supplied with three-phase motors of 4 or 6

poles. or molors having a double polarity: 4.8 (o 6.8 poles. with gearec.

molors or speed varialors.

GENERAL CHARACTERISTICS:

- The structure of these conveyors is sealed so as to avoid
contaminallon from external agenls. ;

- The curving possibility offers adaptabilily to exisling plants.

- Extremely easy o clean and low maintenance costs.

- They are very silenti.e. under 70 dBA.

- Prolils are increased and costs reduced remarkably.

- Highly reliable.

- The aclualconveying operation allows premiving of materials, that
have ditferent charactenistics eliminating the separation of blends.

The following products may be hand!ed by the
CAVICCHI FLEXIBLE SPIRAL CONVEYORS:

PLASTICS INDUSTRIES:

granules masterbatches -powder masterbatches -
organic pigments - powder resins (PVC -PE - PA) -
-granules resins (PA - PE - PP - PVC) - coal-black -
stearics -carbonates -flakes and.or pellets reground
materials - regenerated products - regrounds from
feedheads and refuse - epoxy powders - phenolic
resins - talcum powders - oxides and bioxides -
policarbonates - wastes from recuperated or
regenarated materials - blends of granules (regrounds
and powders (with a pre-mixing result).

CHEMICALS - PHARMACEUTICAL AND
COSMETICS:

acids - carbonates - coal - hydrated lime -chlorides -
kaolin - detergents - disinfectants - weed-killers and
anticryptogamics - organic and synthetic fertilizers -
medecines - phosphates - chalks -graphite -
insecticides - nitrates -lignates -oxides and broxides -
perfumes and essences - potassium - soaps -
sulphates - cosmetic powders and sands - soda - acti
sands and carbons - corks - talcum powders - earths.

FOODSTUFFS INDUSTRY.
ZOOTECHNICS INDUSTRY.
HERBS AND MACROBIOTICS SECTORS.

AIVENDITORE - DEALEA

Sede Amministrativa: Via Matteolii. 18
Tel. 051/ 605.31.64 (2 linee R.A.)
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A.2 MANUAL DE INSTRUCCION DEL TRANSDUCTOR DE
PRESION DYNISCO.



INSTRUCTIONS FOR DYNISCO
MELT PRESSURE TRANSDUCERS

THE FOLLOWING MODELS ARE COVERED IN THIS MANUAL

PT411 Series PT420A Series PT460E Series PT460XL Series
PT411 PT420A PT 460E PT460XL
TPT411 PT422A PT462E PT462XL
TPT432A TPT463E TPT463XL
PT435A PT467E PT467XL
PT450FA PT480 PT465XL
PT450TA PT482
PT483A TPT484

All MDA Series

P/N 974000 R/11/93



1.

2.

INSTALLATION GUIDELINES

These Dynisco Melt Pressure Transducers will provide excellent service and superior
performance if proper care is taken during handling, installation, and use.

The tip of the transducer consists of a stainless steel or inconel diaphragm which must
be protecfed from severe abrasives, dents and scores.

The most common causes of transducer damage are: installation in improperly machined
or plugged mounting holes and cold starts.

IMPORTANT

Please read the appropriate sections of this manual prior to installation and use.
*DO NOT REMOVE PROTECTIVE CAP UNTIL READY TO INSTALL.

*PRIOR TO INITIAL INSTALLATION, VERIFY CORRECT MACHINING OF
MOUNTING HOLE (Section 2a).

*WHEN RE-INSTALLING, MAKE SURE MOUNTING HOLE IS CLEAR OF FROZEN

PLASTIC (Section 2b).

*TRANSDUCER SHOULD BE REMOVED WHEN AT OPERATING TEMPERA-
TURE (NO PRESSURE IN SYSTEM) (Section 5b).

INSTALLATION

2a. Transducer Mounting Hole Preparation

The mounting hole outline drawing for standard ¥2-20 UNF threaded versions is given
below.

Mounting hole outline drawings for the M18 metric thread versions, the PT435A,
PT465XL, PT467E, and the PT450FA & PT450TA are given in Section 7.

515 1
DIA w
MIN ¥ 2
[T a5
; 45° 458 DIA
1 ®
| K
FULL THD - e 225 MIN

& DIA B 3-20 UNF-2B THD ARE CONCENTRIC
TO WITHIN 004 FULL INDICATOR READING

2.



Careful attention should be paid to correctly machine the mounting hole. A set of mount-
ing hole machining tools {Dynisco P/N 200925) is available with all the necessary drills,

taps, and reamers. Detailed instructions are given in Dynisco Bulletin 200925 available
on request.

When machining the hole pay careful attention to the concentricity, between the
threads and the .312/.314 diameter. Since the pressure seal is on the 45 degree seating
surface, this surface should be examined for good finish, free from burrs, etc.

It is generally good practice to check the mounting hole before installing the transducer.
One procedure is to coat a gauge plug (P/N 200908) with Dykem machine blueing on
surfaces below the thread. Insert the gauge plug into the mounting hole and rotate until
surface binding is encountered. Remove and inspect. Blueing should only be scraped
off of the 45 degree sealing chamfer. If blueing has been removed from other surfaces,
the mounting hole has not been machined properly.

2b. Transducer Installation

To prevent galling, the transducer threads should be lubricated with a high-temperature
anti-seize compound.

In a properly machined mounting hole, an adequate seal should be obtained with 100
inch-pounds of mounting torque. The maximum recommended installation torque is 500
inch-pounds, except for models PT411 & TPT 411, in which case maximum torque is
250 inch-pounds.

When re-installing the transducer, the mounting hole must be free of frozen plastic. It is
recommended that the barrel/manifold be at operating temperature. A mounting hole
cleaning tool kit is available {Dynisco P/N 200100) to aid in removing material from .312

diameter, 45 degree seat and the threads. A gauge plug to check the hole is included in
this kit.

2c. Connector Housing Mounting Bracket

The strain gage or connector housing should be positioned in an area where the ambient

temperature is less than 250°F. A bracket is provided to secure this housing. The bracket
mounts with two bolts on 1% centers.

This bracket (Dynisco P/N 200941) is not required or supplied on the rigid stem
PT420A, PT460E or PT460XL.

3 - WIRING
3a. General

These transducers are connected to external signal conditioning/readout instrumenta-
tion with a six-wire‘shielded cable assembly.



The use of Dynisco six-wire shielded cable assembly is recommended. The cable shou!d

not be run in the same conduit as AC power cables. The cable shield should be grounded
at one end only.

Highest shunt calibration accuracy (R-CAL) is obtained with recommended six-wire
cable and the transducer internal calibration resistor. Use of four-wire systems with
remote external calibration is not recommended.

3b PTA420A, PT422A, TPT432A, PT435A, & PT450 Series
w/ 8-Pin Connector
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4 - OPERATING PROCEDURES

43,

General Description

The transducer incorporates a Wheatstone bridge strain gage which operates on a
nominal 10 VDC power supply (EXCITATION) and provides a millivolt (SIGNAL) output
proportional to the applied pressure. The output at full scale pressure is approximately

33 millivolts @ 10 VDC excitation (i.e., 3.3mV/V). Powersupplymaybe 15VDC maximum,
but should be well regulated.

Each transducer is equipped with an internal shunt calibration function (R-CAL) which
allows the readout device to be calibrated to the transducer without the need for a
known pressure calibration source. This pressure simulation is normally at 80% full scale
and is connected by the CAL pushbutton on Dynisco instrumentation.

4b. System Calibration

4c.

Note: Follow the recommended calibration procedure in your signal conditioner/
readout operation manual, or refer to the following.
Allow the transducer to reach operating temperature.

- With no pressure applied, adjust the ZERO control on the signal conditioner/readout

for zero pressure indication.

Still with no pressure applied, press the CAL pushbutton and adjust the SPAN control.

Refer to signal conditioner/readout instruction manual for specific details of calibra-
tion procedure.

Note: Standard transducers are supplied with an R-CAL of 80%. Other values may be
supplied on a special basis which is noted on the transducer identification label
and data sheet.

Start-Up
One of the most common causes of damage are “cold starts”.

It is very important to allow sufficient “soak time" to assure that the plastic at the tip of
the transducer is molten before the extruder drive is started.

Particular attention should be given to transducers mounted in adapter sections or
manifolds not immediately adjacent to temperature-controlled heating sources.

If the transducer is located in an area prone to cold-start damage, a TPT version with a
built-in thermocouple can be used. The temperature at the tip can be monitored and
start-up delayed until the tip is at temperature.

During operation, temperature at the diaphragm should not exceed 750°F (400°C).



5 - .TROUBLESHOOTING

5a.

5b.

Sc.

Isolation of Problem

Generally if the signal conditioner/readout can be “ZERQ’ed” and “SPAN’ed” but the
readout will not respond to actual pressure input, it can be assumed that the transducer

diaphragm has been damaged and the transducer should be removed for examination/
repair.

A readout pegged at full plus or minus usually indicates an open transducer cable or
unplugged transducer.

A readout which reads ‘‘zero’”’ and does not respond to the CAL function is probably
faulty.

Transducer Removal

The transducer must be removed only while the polymer is hot and liquid. Removing the

transducer from a cold mounting well will cause damage to the tip due to frozen polymer
adhering to the diaphragm.

The sensing tip of the transducer may be wiped with a soft cloth while the plastic is still
molten. Under no condition should any kind of tool or anything other than a soft cloth
be used to clean the diaphragm or any part of the tip located between the diaphragm
and the 45 degree chamfered surface. The transducer must be removed prior to using an
abrasive material or wire brush to clean the extruder barrel.

Transducer Repair
Damaged transducers should be returned to:

Dynisco

Attention: Repair Department, RA#
Four Commercial Street

Sharon, MA 02067

Questions concerning warranty, repair cost, and delivery should be directed to the
Dynisco Repair Department, telephone number 617/784-8400 or 800-332-2245.
Please call for a Return Authorization Number before returning any product to the
factory. ‘

Technical Assistance 1-800-221-2201.
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.a Serie SIMPLATRON 490 de reguladores de velocidad a 4 cuadran-
tes comprende cinco tamafios con potencias de salida comprendidas
entre 6,4 y 80 kW. Los requladores son de construccidn compacta
y trabajan-sin corrientes circulatorias.

1. Caracteristicas

Reguladores compactos con disipador aislado

Buena respuesta del puente trifasico de 6 pulsos con adap:za-
cidn discontinua de la intensidad

Circuito de control aislado por transformadores
Realimentacidn de velocidad por tacogenerador o por tensidn
de inducido con compensacidn IxR

Sincranizacidn automatica para S0 6 60 Hz.

Alta inmunidad a interferencias gracias a su filtro incorpo-
rado.

Cenago de los tiristores por serie de impulsos

Alta fiabilidad funcional por supervisidn de tensidn dindm:i-
ca y estatica

LEDs monitores del funcionamiento

2. Datos técnicas

M00EL O 492 493 [ aga | ags [ 496 '
Potencia salicalPel/ku 6,4 10 |22 | 8o
Tensién aliment U,3LN 340-660 V.+ 0 %, S0-60 Hz.
Tensién excitac UF 0,9 x Ul1=-ul2(N)(UL1-UL2(N)E 615 V. |
Corriente excit IF/A 3 - 8
Tensidn inguc. UA/V 400 V., para 3L=380VvV.(1,05 x 3L)
Corriente ing. IA/A 16 25 I ss 110 | 200 )
Tensidn =~iloto JULN/V 10...180 - |
TensiZn zacoag. [UTN/V 10...380
fusiole excit. F 101 1xFFul 1xFF16 A/S00 V.

Art.N® 308 0S4 305 725

(6,3x32) (6,3x32)

F 102
Fusible electr F 103 3xFF1A/450 V (Sx2S) Art. Nr. 307 2390

F 104
Fango temoerat |Tu/9C 0...45 !
Sgotencicmetro IR1 10 k Ohm/1W/1in |
Peso aproximadg. IKg 5,5 8,1 [8.1 [11 IRR I
Zarta cantrol |Art.N2 325 333 |
Chasis Art.N® 325 532 325 332 [325 335 [325 326 [325 237 |

ACCZSORIOS (A pedir separadamente)

Fusibles de red FF20A FF32A FF63A FF12SA FF200A
recomendadaos 14x51 14x51 22x57 00.80 00.80
(3 piezas) Art.ngQ 30s 321 397 243 305239 307 247 321 cS42
Fusible induc. FFZCA FF32A FFB80A FF12SA FF200A
recomendado 14x51 14xS1 22x57 00.80 00.80

(1 Pieza) Art.NQ9 30s 321 307 943 307 174 307 247 321 S42
Portafus.(4 o) Art.NQ 3age <90 3o8s 290 321 291 321 S43 321 S43
Reactancia IIL Ix1,2mH  3x1,1mH 3x7S0uH 3x270uH 3x16SuH

de red Art.NQ 322 149 322 148 307 343 307346 308234



3. Esguema de conexiones
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4, Instrucciones de montaje

4.1 Cuando 'se monte en un armario cuidar una ventilacidn adecuada. La temperatura interior no debe
sobrepasar los 45 9C. Montelo en posicidn vertical con los terminales hacia arriba. Asegure la
libre circulacion del aire. Observe las disipaciones de calor. Vea el punto 12.3



S.4

[ 4
Instrucciones de conexion

Los cables de control deben ser apantallados. Conecte la ma-
lla a tierra solo por el lado del regulador.

Cuando se utiliza realimentacidn por tensidn de inducido, el
circuito de control esta a potencial de red.
debe

Antes de desconectar la tensidn de red, el motoéﬂﬁéberse pa-
rado abriendo el contacto RFR o operando por el paro rapido.
Para parada automdtica vea el punto 9: Terminal 46

Trabaio en 2 cuadrantes. Si el motor debe girar en un unico

sentido, por ejemplo : horario, el terminal E del potenciome
tro se conectara al terminal 9 (Al 7 para sentido antihoraric
y 2l terminal A al terminal 10. Vea punto 3:Esquema conexione

Trabaio en 4 cuadrantes. Si se requieren ambos sentidos de gi
ro conectar el terminal A del potenciometro al terminal 7 vy
el terminal £ al terminal 9. Vea el punto 3. La velocidad cer
se obtiene cuando el cursor del potenciometro se halla en el
punto central.

Alimentacidn separada para la potencia y el control.
Atencidn! Cuando se alimenten separadamente la potencia y el
control debera observarse el sentido de rotacidn de fases de
ambos. De no hacerlo fundira fusibles (F1, F2 &6 F3).

La potencia y el control deberan desconectarse simultaneamepn
te (Aplicacidn estandar) -

Para la conexidn secuencial : Conectando primero el control
y despues la potencia podra observarse :

Precaucidn : Si la etapa de potencia no alcanza la tensidn

’

suriciente la inhibicidn RSP &8 RFR entraran en accidén. Vea
el punto 8.4

Cuando se hagan pruebas para encontrar el correcto orden de
sucesidn de fases, con incorrecto orden de sucesidn, el LED
SEQ se enciende y los impulsos quedan blogqueados.

Corriente dispénible de la fuente de alimentacidn. Para cir--
cuitos externos puede disponerse como maximo de SO mA. con-
tanco con todas las salidas.



C«citacidn

6.1 Ten?}éh de excitacidn Ug= 0.9 x UL1.L2(N)
i LiafL2nl T [ K
FS =
[] U_red L1,L2,L3 380/415 v.
Uexc I,K = 0.9 x UL1.L2(N)
E jemdlo = 0.9 x 80 Vv
1 K
o = 240 V.
L2
FS es el protactor ce cortocircuito
5. Alimentacidn de excitacidén por autotransformaaor
L L1aL2INg T K feg L1,L2,L3 = 340...460 V.
oy r 2 . FS * ;
’” u]-uJ [] R R0l = 0.9 x UL1.L2(N)
|llll-K u = Yexe Iv K
& d FnN = _&8%¢
— i 2Uey : 0.9
| -
T
&
Lol FS es el srotectcr de cprtocircuito



6,3 Tensidn de red 380 v. 3 L

_lu L2 |3 Lt 2 v 1

U

v

W —W
380V, 3L

L1 L2 L3

Yyo

S = 200VvA

Cuanoo la tensidn ce red es inferior a 380 V., la alimentacién
del circuito electrdnico de cont-al ha de hacerse separadamente
c cor meagio del transformador aque muestra la fiqura. Los puentes
, 8R2, 8R4 y BR4 de la tarjeta 4092 (493,494,3495,496) o 4093
9Z) ceoen sacarse. '

Precaucidn : En este caso es necesario asequrar la correcta se-
cuencia oe fases. La secuencia incorrecta causa la fusion de
Fi, F2, F3 & Fa.

6.4 Para alimentacidn a tensiones superiores a 415 V. rogamos
nos consulten.
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Instrucciones de aiuste

Gire los trimers n » UP, IxR totalmente en sentido antihorario
. max . . s .

Los trimers U eit Y NFine han sido ajustados en fabrica para

el poteﬁtiOme%ro estand3fizado. Solo cuando se trabaja con ten-

sidén piloto debe girarse en sentido antihorario el trimer Ule‘“

y el trimer Neine ©N la posicidén mecia. El1 trimer I ax Se ha =

a iustado en FaBP%ca para la intensidad maxima del aparato.

Ajuste de la limitacidn de intensidad

Este ajuste solo es necesario cuando la intensidad de placa cel
motor es inferior a la .nominal del aparato. Gire el trimer I
: S . : . - . max
tctalmente en sentido antihorario. Conecte en serie con el in-
gucido un ampPerimetro de booina movil; observe la polaridad.
Con consigna positiva, en el terminal A= (+) y en el terminal
3= (-).
Ccn consigna negativa aparece en terminal A= (-) y en 8= (+).
Cesconecte la red y tloquee en inducido o desconecte la excita-
cidn. Con realimentacidn por tensidn de inducido saque el cabi=z
ce la borna 1.

Precaucidn Tenga en cuenta el calentamiento a motor parado.

necte la red. Los LEDs +Vcc y RSP estaran encencidos. Cierce2
contactz RFR. EL LED RSP se aparagara. Ponga el maximo valcr:
onsigna. £1 LED 1 se encenoera. Gire en sentido horaris
I hasta leer -a corciente deseada. No debera exce-

c
r nax : . ..
se 1a corriente nominal del aparato. Ver:rpagina 2 punto 2
ci

i

u

M- 0

iente de Inducida. Abra el contacto RFR. Desconecte la redgd.
va a conectar .2 axcitacidn. Si realimenta por tensidn ce
cido wvuelva a ccnectar el hilo del borne 1.

cncdiciones cara el 2juste : Puntos 7.3.1 y 7.2.C

deilice un voliimetsz de booina movil entre los terminales

2 y 2 cel motor. Cuanogo ajuste la velocidad, asegure Qque no

se excega la tensién maxima del inogucido de UAmax= 400 V. para
3 L = 380 v.

Z“antrzl de la tensidn de inducido con realimentacidn IxR

Zcnecze el terminal A del motor al borne 1 del requlador y el
terminal 8 del motor al borne 2 del requlador, de acuerdo con

el esquema de conexiones. Fije el potenciometro o la tensidn
~iloto a valor cero. Abra el contacto RFR. Conecte la red. Lcs
LEDs RSP y +Vcc se encenderan. Fije el potenciometro o la tensii:
piloto a maximo. Si trabaja con tensién piloto gire uU,_;, en sen-
vido horario hasta tener 10 V cc. en el punto M1 (medigﬁ con 2%

Sorne 3). ,

Sespues reto-ne el sotenciometro o la tension de consigna a
zoroximaogamente ei i3 % del valor fimal. Cierrs el contacto RF=,
i LED RSP se encengera.

ODrecaucidn ¢ Si el accionamiento acelera incontroladamente,
aora el contacto RFR inmediatamente (o RSP si trabaja con

el, cerrandolo.)

Invierta los cables de la excitacidn o los del tacogenerador.
~~mprueoe el corrects conexionado antes de continuar.



3i el giro es estable, proceda al ajuste del limite se veloc:idac
Ponga a maximo el potenciometrs o la tensidn piloto. Gire n
en sentido horario hasta fijar la velocidad maxima deseada.
El trimer Neine permite un ajuste preciso.

max

Gire VP en sentido horario hasta que el accionamiento empieza a
ser inestable (Oscilacidn de velocidad o de corriente). Lueaqgs
retraceda el trimer VP aproximadamente un 20% hasta lograr =ze
nuevo la estabilidad. El1 trimer IxR se utiliza para conseguir
estabilidad en la velocidad entre trabajo en vacio o a plena
carga. La compensacidn deberérmquﬂadza velocidades altas.

7.2.2 Control de la velocidad con realimentacidn tacometrica

Utilizando reaiimentacidén taccmetrica el trimer IxR debe ajus-
tarse totalmente en sentido antihorario. Fije a cero el poten-
ciometro de consigna o la tensidn piloto. Abra el contacta =AFA.
Conecte la red. Los LEDs RSP y +Vcc se encenderan. Ponga a raxi-
mo el potenciometro o la tensién piloto. Si traocaja con tensizn
pilota, ajuste U, _ .,  hasta conseguir +10 Vdc en el punto M
(Medido respeczo-ai bocne 3). Ah@ba fije el potenciometra c la
tensidn piloto a aproximadamente el 10 % del valor maximc.
Cierre el contacto RFR. El LED RSP se apa _.gara

Precaucidn : Si el acciagnamiento acelerase incontroladamente,
aora inmeéoiatamente el contacto RFR (o si usa RSP, cierretiz;

Si los terminaies I y K o la tensidn tacometrica tiesnen ia
polaridad equivocada, Susque 2! conexionado corrcecto. Desoues
pueoge continuar. Oespuss de consequir una veiocidad de qgirco
estable, ajuste el limite maximo de velocidad. Fije a maximc
el ootenciomet-z o la zensidn piloto. Gire el :rimer n

. . . ’ o max
sentido horariz hasta alcanzar la velocidad maxima deseada.
El zrimer N ine le ayugara a un ajuste preciso. Gire el &ci
VP en sentidd fiorario hasta cgue el accionamiento comienze a
inestable (Oscilacidn en velocidao o intensidad). Retroceoa
el “rimer VP ao-cximaoamente un S ¥ hasta recuocerar la estaczili-

dad.

me
]

0 11

Para aplicaciones especiales (Comportamiento controlado en _
camoios de cargca o aceleraciones sin oscilacidén de velocizacz!
pueden colocarse los ccmoonentes para accidn diferencial. Z=c
es posible traocajar ccn estas caracteristicas si la realimenrnzzz:i?2
se realiza con una taczdinamo con muy bajo rizado (Por ejemci
REQJ 444 o KTD3 o TDPO2)

(8]

Los valores aoraximaocs para los componentes ciferenciales
son los siguientes : Resistencia de SO0 kOhm en R 102, Concen-
sador de 10 uF o 2 Electroliticos de 22 ufF anctiserie en C 12Z.

Precaucion : Observe cue estos componentes pueden soportar la
tensian maxima del taccgenerqgador.



A.4 MANUAL DE OPERACION DE LA TARJETA DE
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Techn-ical description

2008 Isolating amplifier

S lenze

The Type 2008 Isolating Amplifier can ke used for the electrical isolaticn of

control circuits.

1. Special features

= Electrical isolation suitable for use up to 500 V AC nominal isolation

operating voltage

= Built-in power pack, 190 Vv AC - ”60 Vv AC, 50/60 Hz
~ Simple conversion for master-slave operation
~ Processing of bipolar input signals, O...+ 180 V

- Output voltage range 0...+ 10 V

2. Technical data

Input resistance

FAX 040-23 24 34
P.0.BOX 10 45 09

Bearp.
ORAWN

|I=K24/B | 2.12,

Gepriift:
shecked:

|' REF.

Rimin 50_kohm
Input capacitance C < 20 nFE
Input voltage range . 0=F10=+ 180 V

"~ OGtput Voltage range o F 10V

[ MaX output CULTENC I o max 5 mA
Min output load resistance K omin 2000 Ohm

[ Sighal CaL-0If Lrequency Tar SO Hz - 3 dB
Common-mode rejection -
AC 50 Hz; DC >8C 4B ;>100 dB
Residual ripple of the output N <40 mv
voltage PP
Output zero voltage with zeroina feature
Aamplification 1/20 = 1.2 adjustable
Temperature coefficient <2 . 10 ~4/K of the final value
Test voltage between input and
output U 2.5 XV AC
Nominal isolation operating P
voltage between input and UNI 500 v AC or 60C Vv DC
output for Isolation Group C
Supply voltage 1] 120 v=:260 V, 50:6C Hz, 5 VA
Ambient temperature range Ju 0 : 45 °C

MYLIUS & HARTWIG s}

« TELEX 2 165 232 EDMH D

2000 HAMBURG 1

REPUBLICA FEDERAL DE ALEMANIA

mcnnungs-Hr
, MB 33.0689 1 b G
|




3. Connection diagram

_Dimensions 170
' 160
q' i =

~

| GnD.3

N
o
o
(0]

= Fuse
/10 mo,1a
250V

N |PE

L

_.L GND.?2

R
foher

Balanced
kt fact:o{Di7

Screen

-L)Set-value
E potentiometeq

R1
_10K /W lin

Or
reference voltage

26

100

115

1

1— . Screen to receiver PE

Output + 10V/S5mA

UN=03210 + £180V

of the potentiometer to terminal 2 (GND 1).

G\_—

|
4. Block circuit diagram

Beard.
ORAWN

Ex24/8 | 2.11.82]

GaOrult:
checked: |

Lenze GmbH & Co KG Aerzen, 3250 Hameln

Mains | N 190+ 260V

S0 :60 Hz

For one~quadrant operation with set-value potentiometer, connect the start (Aa)

Terminals 1 to 6 form part of the transmitter section of the unit. Output
terminals 7 and 8 are electrically isolated from these terminals.

Orawing-No

MB 33.0629 2 b 4B

T
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Technical description @ mnza

2008 Isolating amplifier

5. Balancing instruc+icns
5.1 Set the "U*eF ‘ine" trimmer ts its micdle pesition.
- % =S, h - . Py -
Set the "D-ef’ﬂﬁa*s " trizmmer to the lefi-hand stop.
Set program swiich 8§ 1 w0 "on".

5.2 Connect the reference voltage to Terminal 1 and 2
(GND 1) or connect set-value potentiometer (10K/1wW, lin),
3(+Vccl): 4(—Vcc1) and connect slider to Terminal 1.

5.3 Switch on the supply voltage.

5.4 Balancing the input voltage:
Set the set-value potentiometer to the right-hand stop or the refer-
ence voltage to its nominal value. Connect the measuring instrument
.to instrument Terminal 2(-) and measuring point Ml (+). Turn the
"u " trimmer to the right until 10 V is indicated; use the
nyTef,coarse, iimer for fine balancing

ref, fine °

5.5 Set the reference voltage to the nominal value (10 V at M1).

Use the "Va" trimmer to set the output voltage tc 10 V.

6. Combined Operation

If several, electrically isolated units are to be supplied from one and
the same reference value, two methods are possible:

6.1 Parallel connection of the transmitter inputs.

=10 ][

Precondition: the maximum permissible load of the reference voltage
source may not be exceeded by the parallel connection of the inputs. -

Program switch S 1 = ON

I ZoaNaungs-Ne Orawing-No

2.11.32

Lenze GmbH & Co XG Aerzen, 3250 Hameln MB8 33.0689 3 a GB



6.2 Master-slave operation with up to five units

————
2008 M
_ 8 | 2008 5 | oo <
(S' OFF ( S\ OFF

lat-v.lnl
potentiosete
e

10K/ W lin
]

Or reference
G) voltsge
[UT'ERE

190 - 260V . 4 ¢ ooV |
~30+ 60 Mz St

Up to five isolating amplifiers can be operated in parallel via the
additional Terminals 5 and 6. Up to five separate cutputs are then
available.

Switch S1 is set to the "ON" position on the 2008M (Master) and to the
“"OFF" position on every 2008S (Slave).

The input voltage is connected to the 20084 and balanced in accordance
with S 5.1 to 5.4.

Contrary to the balancing instructions in S 5, it is not. necessary to
balance the input voltage on the slave amplifiers. In addition, the
output voltage of the isolating amplifiers can be re-adjusted in accord-
ance with S 6.2.1 and 6.2.2, if necessary.

" 6.2.1 Balancing the output zero voltage in combined operation in accordance
with s 6.2: -

Set the reference voltage to 0 V.

Measure the output voltage at Terminals 7 and 8.

Set the output voltage to 0 V by means of the "Uoffs" trimmer.
6.2.2 Set the reference voltage to the nominal value (10 Vv at M1).

Use the "Va" trimmer to set the output voltage to 10 v.

7. Installation notes

Adequate ventilation must be guaranteed if the equipment is installed
in a housing. The ambient temperature may not exceed +45 °C. The unit
must be installed with the plastic base plate. All control lines must
be screened. The screen of the input line must be connected to PE on
the 2008. The screen of the output line must be connected to the PE
of the following unit.

Connect mechanical screw fixation of potentiometer with I'E.

orawn [EK24/B| 2.11.82

2uichnungs-Ne Drewing-No

Lenze Gmbil & Co KG Aerzen. 3250 Hameln | MB 33.0689 4 b GB
QGeprifi: -
cheched:




A.5 MANUAL DE MANTENIMIENTO Y OPERACION DEL
VARIADOR DE VELOCIDAD LENZE 481.



uns alle

30.0 .1990

‘Technische Beschreibung

Simplatron. Gerdtetyp 481 - 485 I-enze

Die Simplatron-Geriitereihe 480 umfaBt 5 yoligesteuerte Stromrichter mit 10 kW bis 110 kW
Ausgangsleistung in Kompaktbauweise.

l. B

esondere Figenschaften

Kompaktgerite mit potentialfreiem Kiihlichassis

tHoohe Dynamik durch 6-pulsige Drehstrombriicke und Liickstromadaption
Galvanische Trennung durch Stromwandler

Betrieb mit Tacho oder Ankerspannungsriickfiihrung mit [ x R - Kompensation
Selostsynchronisation des Phasenschiebers bei 50 ~ 60 Hz - Netzen
Phasenfolgeunabhingiger Netzanschiufl

Hohe Storsicherheit durch eingebautes Synchronisierfilter’
Impulsserienansteuerung im Leistungsteil .

Durch eingebaute statische und dynainvische Spannungsiiberwachung wird hohe
Betriebssicherheit erzielt

Anzeige der Betriebszustinde mit Leuchtdioden
Sollwertiniegrator Subprint 2003 oder Wicklerplatine 1071 naohriistbar

2. Technische Daten

Gerit 481 482 483 484 485
Ausgangsleistung Pe) (kw) 10 22 44 88 110
Netzspannung U, 3 LN 340 160 V, 50 + 60 Hz
Feldspannung Ur 0,9 x UL1, L2 (N)
Feldstrom lF TA) 8 10
Ankerspannung UA (V) 440
Ankerstrom N (Aa) 23 50 100 200 250
Nenn-Leitspannung Ul n v) 10 + 180
Nenn-Tachospannung Uy (V) 10 + 180 3
r’\Bsicherung Feld F 101 1-Suick FF 16 A / 500 V (6,3x32) Art.-Nr. 305 725
F 10Z B
Absicherung Elektronik I 103 3 Stick F 1A/ 450V 15x25) Art.~-Nr. 307 290
F 104 o
Temperaturbereich T, (°C) 0 = 45
Sollwertpoti R 10 kOhm / 1 W / Lin.
Gewicht ca. kg 4,5 5,5 8,5 10,5 13
Reglerplatine 4U81 Art.-iNT. 321 458
Linbaugerit E Art.-Nr. 321 454 321 455 321 456 321 457 321 659
Zubehdr {gesondert zu bestellen)
empfohlene Strang- Fl25A FFS50A FE100A FF200A FF315A
sicherungen Fl’ [fZ'F3 14x51 22x57 00.80 00.80 00.80
Art.-Nr. 307 959 307 173 307 246 321 542 321 691
erforderl. Bestellmenge 3 Stiick 3 Stiick 3 Stiick 3 Stiick 3 Stiick
Sicherungshalter Art.-Nr. 308 290 308 291 321 543 321 543 321 543
erforderl. Bestelimenge 3 Stiick 3 Stiick 3 Stiick 3 Stiick 3 Stiick _
Drehstrom-Netzdrossel Ly 3x880 uH 3x750 pH  3x380 uH 3x165uH  3x 115 pH
Art. Nr. 307 342 307 343 307 345 308 234 308 382 .
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* Bel geschiossenem Schalter RFR

I | Jacho Lettwer! Ist der Regler freigegeben.

[ UTN Tezho ;

. 10+ 33V -

PEUL2L3 N
U 3L 3¢C- 60V 50:60Hz U 10180V

U LIN 160 - 283V 30-50Hz

4. Einbau- und AnschluBhinweise

Beim AnschluB der Leistungsklemmen L1, L2, L3, kann die Phasenfolge beliebig gewiihlt werden.

Bei Einbau in ein Gehduse ist fiir ausrcichende Liftung zu sorgen. Dic Umgebungstemperatur darf +45°C nicht
iberschreiten. Das Geriit senkrecht mit den Klemmen nach oben monticren.

Steuerleitungen missen abgeschirmt werden. Die Abschirmung ist cinscitig am "Gerit mit dem Schutzleiter zu
verbinden. Gemidfl VDE 0160 Ausgabe Januar 1986 darf die BG-Brickenschaltung im Leistungsteil nur bei Nullung
oder Schutzerdung verwendet werden.

Bei Betriebsart "Ankerspannungsregelung mit IxR - Kompensation" ist die Regelelektronik nicht potentialfrei.
Defekte Sicherungen nur gegen den vorgeschriebenen Typ auswechseln.

Die Temperatur der Lcistungshalbleiter der Gerite 483 - 485 wird durch einen Temperaturfihler Gberwacht.
Erwidrmt sich der Kihlblock dber die-Grenztemperatur 1g'renz 90°C hinaus, so wird geriteintern die Regler-

sperre "RSP" betitigt, und die Zindimpulse werden in die Wechselrichterendlage geschoben. Eine elektrische
Verriegelung verhindert auch nach Abkihlen des Geriites ein selbsttdtiges Wicdereinschalten. (Die Selbsthaltung
kann nur durch Aus- und Wicedercinschalten des Netzes aufgehoben werden!)

Mechanische Schraubbefestigung des Potentiometers mit PE verbinden.
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Technische Beschreibung
Simplatron Geriitetyp 481 - 485

5. Sonderfeldspannungen

5.1 Feldspannung UF =0,9 x U

L1,L2

L1 L2 L3 L11L2IN) I K
] 1

11 I

Lt L2 L3 L2

-
<

5.2 FeldanschluR Gber Spartransformator

L1IL2IN) T K

1 K
L1 L2 L3
5.3 FeldanschluR iber Transformator
L1 L2 B3 L11L2IN) I K
K
1 L2 L3
15.2.82

UNetz L1,L2,L3

Ugelg 1K

z.B. UF

Ur

Uper, L1:L2,L3

Ugeld IK

Unerz L1L2,L3

Ul'-‘eld LK

Lenze GmbH & Co KG Aerzen, 3250 Hameln

———— me . e m—

Lenze

340 = 460 V
0,9 x Uy 12
0,9 x 380 V

340 V

340 +~ 460 V

0,9 x Upy1a (n

340 = 460 V

0,9 x Upy 12 (n

Drawing-NoO

MB 33.0668/3 ¢




6. - Netzspannun’g<340 V, 3 L

L1 [L2|L3 REIFTY RS

14K

'}
T

Fi| F2| F3 380V, 3L
R

P =15G VA
L L2 L3

Bei einer Netzspannung kleiner 340 V muRl die Stcucrelektronik separat oder iber den
gezeichneten AnpaBitransformator versorgt werden. Die Verbindungen von den Klemmen
[.1.1, L2.2 und L 3.2 zur Platine 4082 sind zu entfernen. Die Drahtbriicke Br. 1 auf der
Platine 4081 ist zu entfernen.

Achitung: Auf phasenrichtigen Anschluf des Drehstromtransformators achten!

7. Abgleichanweisung

Trimmer n Vp, IxR an linken Anschlag. Trimmer U

min’ "max’ ) Leit grob und fein sind

werksseitig fiir den standardmiRigen Sollwertpotianschlufl abgeglichen. Nur wenn mit

.einer Leitspannung gefahren wird, muf UL . auf Linksanschlag und U, . “
eit grob Leit fein

- auf Mittelstellung gebracht werden, um den Grundabgleich anschlieRend durchfiihren
zu kénnen. Trimmer lmax ist im Werk auf Geriitenennstrom eingestellt.

7.2 Einstellung der Strombegrenzung

(nur erforderlich, wenn Motornennstrom kleiner als Geridtenennstrom ist)

Drehspulinstrument zur Strommessung in die Ankerleitung schalten. Anker blockieren
oder Feld abklemmen.

Achtung: Strombelastbarkeit des Motors bei Stillstand beachten!

Netz einschalten und Trimmer N in 20 rechten Anschlag drehen. Trimmer lm drehen,

um Ankerstrom abzugleichen. AnschlieBend Trimmer i A0 linken Anschlag stellen.

Beard
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Technische Beschreibung

Simplatron Geriitetyp 481 - 485 l-enze

i Vp rechts drchen,

7.3 I\nkersp:mnunas'regelun& mit IxR-Kompensation

Klemnme A des Motors mit Kl. 1 des Regelgeriites und KI. B des Motors mit Kl. 2 des
Regelgeriites It. AnschluBplan verbinden. Sollwertpoti oder Leitspannung auf Null. Netz
einschalten. Leuchtdiode "RSP" leuchtet. Leuchtdiode "+ V c" leuchtet. Sollwertpoti bzw.

Leitspannung auf Maximum stellen. Bei Leitspannungsbetrieb Trimmer U

Leit grob so
weit rechts drehen, bis am MeBpunkt M1 +10 V= anliegen (gemessen gegen Kl. 3, Kl.
oder Kl. 33 = GND).

Schalter "REFR" schlieRen. Leuchtdiode "RSP" erlischt. Trimmer "n

drehen, bis sich die gewiinschte obere Drehzahl cinstellt

" so weit rechts
max

. Sollwertpoti bzw. Leitspannung

auf Null stellen. Rechtsdrehen des Trimmers "n . " erhéht die untere Drehzahl. Die
Emstellung der oberen Drehzahl ist zu kontrollleren da sich die Trimmer "nm " und
"nmin" gegenseitig beeinflussen.

Feinabgleich der oberen Drehzahl wird mittels Trimmer ULeit fein VOTBeNOmMmen. Trimmer

bis der Antrieb instabil wird (Drehzahlschwingen), anschlieBend Trimme
Vp ca. 20 % zuriickdrehen, bis der Antrieb stabil arbeitet. Am Trimmer xR wird die
Drehzahlstabilisierung so abgeglichen daR sich bei kleinster Betriebsdrehzahl zwischen

Leerlauf und Nennlast die geringste Drehzahlinderung erglbt AnschlieBend ist die Kompen-
sation bei hidheren Drehzahlen zu kontrollieren.

7.3.2 Drehzahlregelung mit Tachortick{ihrung

Sollwertpoti bzw. Leitspannung auf Null. Netz einschalten. LED "RSP" leuchtet.

LED "+ V_ "leuchtet. Sollwertpoti bzw.

lLeitspannung auf Maximum stellen. Bei Leit-
Z Tee .
spannungshétrieb U

eitizrobloS weit rechts drehen, bis am MeRpunkt ML +10 V="

anliegen. Schalter "RFR" schlieBen. Leuchtdiode "RSP" erlischt. Trimmer "N hax' SO

weit rechts drehen, bis sich die gewiinschte obere Drehzahl einstellt. Sollwertpoti bzw.
Leitspannung auf Null stellen. Rechtsdrehen des Trimmers "nmin" erhéht die untere

Drehzahl. Die Cinstellung der oberen Drehzahl ist zu kontrollieren, da sich die Trimmer

" " "n_ . " gegenseitig beeinflussen.
N hax und min 8€8 g

Feinabgleich cder oberen Drehzahl wird mittels Trimmer "ULeit fein" vorgenommen.

Trimmer Vp rechts drehen, bis der Antrieb instabil wird (Drehzahlschwingen),
anschliefend Trimmer Vp ca..5 % zuriickdrehen, bis der Antrieb stabil arbeitet.

Beard. » 1 .2.82 . Ze«chnungs-Nr Orawing-No
oRtw [EK25/50] 15 Lenze GnbH & Co KG Aerzen, 3250 Hameln |MB 33.0668/5 c
Gaoruh .
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8. Schaltbetrieb

8.1 Reglerfreigabe

Bei geschlossenem Schalter "RFR" ist der Regler freigegeben.

Bei gedffnetern Schalter "Reglerfreigabe" ist der Drehzahlregler gesperrt.

Die Ziindimpulse werden in die Wechselrichterendlage geschoben. '
16 (17
Schwachstromkontakt verwenden (15 V-/ 1,5 mA)

8.2 Reglersperre

Die bisher bei den Simplatron-Reglern verwendete Funktion "RSP" (Sperren des Reglers
mittels eines Schliefers) ist weiterhin gegeben.

Bei geschlossenem Schalter "Reglersperre" werden die Ziindimpulse in die Wechsel-~
richterendlage geschoben.

7 16 |17
: Schwachstromkontakt verwenden (15 V / 1,5 mA)

\RSP

9. Zusatzklemmen

'+Vcc = +15 V= stabilisiert. +Vcc ist extern mit 15 mA belastbar.

Eingang Stromregler; R =~ 10 kOhm, U. 1=0 & {0 V=(=10VYV= ‘Amax)

isol

-V = -15 V= stabilisiert. -V ist extern mit 15 mA Dbelastbar.
cc cc

Ausgang Ankerstromistwert. Der Ausgang Klemme 31 liefert eine dem Anker-
strom proportionale Ausgangsspannung. U31"«:: 5V entspricht dem Gerdtenennstirom.

Dieser Ausgang ist mit maximal 3mA belastbar. Der Ausgangswiderstand
betrdgt RE = 1 kOhm.

Freibeschaltbarer Drehzahlreglereingang
Die Klemme 38 fihrt iiber R, &= 50 kOhm auf den Summationspunkt ‘des ireh-
zahlreglers. Der zulassnge Lméangsspannungsberuch liegt zwischen -i0 V und +10 \’

Ausgang Drehzahlregler; R, 22 200 Ohm. Die Klemmen 40 und 12 sind intern iber
einen Widerstand 2,2 kOhm (R812 auf Létstiitzpunkten) miteinander verbunden.
Bei AnschluR eines externen Sollwertpotentiometers ist dieser Widerstand zu entfernc

Bserd. ITK 25/S0| 15.02.8 Ze:chaunga-Nr Oreming-No
poraw / Lenze GnbH & Co KG Aerzen, 3250 Hameln |MB 33.0668/6 c
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A.6 MANUAL DE OPERACION DEL CONTROL DE
VELOCIDAD S.C.S. |



& S C S STATIC CONTROL SYSTEMS S.RL.

CONVERTITORE TRIFASE TOTALCONTROLLATO
FUNZIONAMENTO SU 2 E 4 QUADRANTI
GUIDA ALLE TARATURE

Cras...vrT
Cr3s...VTR

APPLICAZIONI

e Comandi unidirezionali e bidirezionali per
motori a c.c. di media e grossa potenza
; e Regolazioni di velocita a coppia e potenza
' costante, mandrini, CNC e macchine utensili
e Linee di lavorazione per materie plastiche e
gomme, estrusori, traini, avvolgitori,
mescolatori, calandre
e Macchine per lamiera e filo metallico, cesoie,
aspi. taglierine, trafile, bobinatori, cordatrici,
Jaminatoi, sbozzatori, spianatrici
H . Macchine per cartotecnica e imballaggio,
[ cartiere, confezionatrici
' e Macchine da stampa e serigrafiche, offset,
rotocalco, continue
* Regolatori di tensione elo corrente per
controlli di processo, carichi RL, bagni
' galvanicl, elettroforesi

CARATTERISTICHE PARTICOLARI

® Progettato con filosofia *“tutto di serie’

e Scheda di personalizzazione estraibile. Schede di controllo standard senza tarature

e Ottimo rapporto potenza, ingombro, prestazioni, costo

e Inserzione diretta su rete con ampia tolleranza (+20%) e sequenza fasi casuale

e Vastissima-gamma da 30A a 2000A; cambio tensioni interno, per reti 220, 380, 440, 480 +20%

¢ Isolamento galvanico, anche in reazione di armatura, con compensazione Rx|

¢ Fino a 4 rampe di velocita a doppia pendenza, con azzeramento autonomo

* Relé di velocita tarabile (05+120%)

¢ Relé di OK cumulativo di tutte le protezioni *DRIVER OK"

* Relé di preallarme termico (12t). Immagine termica elettronica

e Sovraccarico tarabile (15 x In per 30 s.) ed escludibile

e Comandi di gestione dei riferimenti e delle funzioni, con segnalazioni a led gestibili da PLC o controlli di
processo

¢ Uscite analogiche di corrente e velocita. Amplificatore proporzionale differenziale, disponibile e configurabile
dall'utilizzatore '

» Trasmissione verso |'esterno dello stato delle protezioni in forma parallela optoisolata e seriale

e Protezionl interne standard (controllo rete e alimentazioni interne, soppressione impulsi, allarme fusibili
statico efo elettromeccanico, sovratensioni, rottura dinamo, controllo eccitazione, sovratemperature, allarme
esterno disponibile) tutte con segnalazioni a led. 08

NT1
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A.7 MANUAL DE INSTALACION Y OPERACION DEL
SISTEMA GRAPHICART PARA EL CONTROL DE LA
VISCOSIDAD DE LA TINTA.



B FKR-CC| 1

Sistema Computarizado
para la Medida y Control de

Concentracion y pH de la Tinta

- INSTALACION -
- OPERACION -

Versiéon 2/93

& Graphicart América, Inc.

A 4017 Williamsburg Court |
Fairfax, VA 22032 - USA
i Teléfono (703) 273-5984
Facsimil (703) 273-6056 ‘
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FKR-CC

DESCR GENERAL DE IST
1. Introduccion

El sistema FKR-CC es un sistema computarizado que automaticamente mide, calcula y
ajusta la concentracién de la tinta por medio de medidas constantes de viscosidad y medidas
continuas de temperatura de la tinta. El sistema realiza todos los ajustes de viscosidad de
la tinta tomando en consideracién los cambios de temperatura en la misma. De esta manera
mantiene el balance entre pigmento y solvente de la tinta en las mismas proporciones para

asi lograr un color uniforme a través de todo el tiraje de impresion.

El sistema FKR-CC trabaja con tintas utilizadas en prensas tanto Flexograficas como de
Rotograbado, adhesivos, pegamentos, lacas, barnices, coberturas y laminados con viscosidades
entre 10 y 400 Centi Poise o las medidas equivalentes con cualquier tipo de copa. Con la
adicién de los accesorios apropiados, el sistema puede al mismo tiempo que controla la

concentracién, medir y ajustar el valor pH cuando se utilizan tintas a base de agua.

El sistema puede expandirse facil y econémicamente para controlar hasta un maximo de 16
colores o unidades de impresién distribuidas en un maximo de 4 diferentes prensas. Es un
_sistema intrinsicamente seguro por lo cual puede ser utilizado en ambientes propensos a

explosiones, como son imprentas que utilizan disolventes.

Es un sistema sencillo para instalar, operar y mantener, por lo cual se convierte en una
herramienta imprescindible para cualquier impresor que trata de mejorar su calidad de
impresién al igual que la productividad total de su prensa. Debido al proceso de ajustes para
la tinta que utiliza durante su operacién, mantiene la cantidad minima de pigmento
necesaria para rendir el color que se desea. Por este motivo reduce en forma significante la
cantidad de pigmento que abastece a la prensa, haciéndolo al sistema muy efectivo en costo

debido a los ahorros de tinta que se utilizan para imprimir un trabajo determinado.
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Otra ventaja importante de este sistema, es que tiene previsiones para

"lavar todo el sistema en unos cuantos segundos, ventaja que resulta

operaciones donde los tirajes son relativamente cortos.

El sistema FKR-CC est4d compuesto principalmente de 3 componentes:
medida, el control electrénico y la computadora. A continuacién nos referiremos
individualmente a cada uno de estos componentes. Se puede observar en la Ilustracién 1,

un ejeinplo del sistema expandido que incluye un computador adicional para permitir la

inspeccién, ajustes y opera(;,ién del sistema desde dos ubicaciones diferentes.

FKR—-CC__DISPOSICION DE COMPONENTES

DISPOSICION EN LA PRENSA

PANTALIA

DISPOSICION EN OFICINA

CABLE DE COMUNICACION

COoM 1

DEL OPBRARIO

S CONTROL
ELECTRONICO

Z 7\ X
; a

SERALES AL CONT. ELEC. / CONTROL DEL CONT. ELEC.

VDaD DE

g
§

ONDDAD DE
UEDDA
UEDDA

UNIDAD OB

2. Unidad de Medida

El sistema incorpora una unidad de medida por cada color o unidad de impresién que se

tenga que controlar. Estas unidades de medida tienen una conexién de toma de tinta que se

INPRESORA

cou 2 comz T
!t CONPUTADORA
[}
or e . ; DEL SUPERVISOR
ety
OPCIONALES et 1 .....
) TRCLADO

EL DIAGRAMA REPRESENTATIVO MOSTRADO EN LA PARTE
SUPERIOR, MUESTRA LA DISPOSICION DE LOS COMPONENTES
PRINCIPALES DEL SISTEMA DE CONCENTRACION DE COLOR
FKR-CC. NO ES NECESARIO INSTALAR EL AMPLIFICADOR
DE LINEA CUANDO SE INSTALA EL CABLE DE COMUNICACION.
SIN EMBARGO SE DEBEN TOMAR PREVISIONES SI ES QUE LA
DISTANCIA ENTRE LA UNIDAD DE PRENSA Y LA UNIDAD DE
OFICINA RESULTA CON MUCHO RUIDO, EN ESTE CASO SERIA
CONVENIENTE INSTALAR EL AMPLIFICADOR DE LINEA PARA _
INCREMENTAR LA FUERZA DE LA TRANSMISION. “&

7

ILUSTRACION 1

conecta a la linea que lléva la tinta de la bomba a la fuente de la prensa.

-5 -

autométicamente

muy efectiva en

Las unidades de




La unidad de medida provee una conexién para la linea de solvente que se utiliza para las

adiciones y ajustes de la tinta como también para el lavado automético y manual del sistema.

En estas unidaﬂes de medida se encuentran los sensores UNIDAD DE MEDIDA CON
que toman las medidas de viscosidad de la tinta, al igual VALVULAS NEUMATICAS

que el sensor que toma la temperatura de la misma. La

unidad de medida incorpora_un tubo de vidrio donde se
encuentra el elemento conoéidp como cuerpo de caida o
"torpedo”. Este elemento es el que activa los sensores
para determinar de esta manera la’viscosidad de la tinta.
Eltubo es de vidrio principalmente para poder comprobar
la limpieza que automaticamente hace el sistema. Los 2
botones al frente de la unidad de medida se utilizan para
manualmente operar las vilvulas y de esta manera hacer
un lavado mas profundo del sistema o un lavado de
retroceso que limpia laé mangueras de toma de tinta
inclusive hasta la misma bdmba.'(llustracién 2)

Las unidades de medida son montadas cerca a los

tanques de tinta y envian al control electrénico todas las
sefiales de su operacién por medio de un cable eléctrico al
igual que recibe los comandos de operacién desde el
~ control electrénico por medio de otro cable eléctrico.
Realizando la instalacién apropiada de estas unidades de
medida, el sistema es intrinsicamente seguro (a prueba
de explosiones) en ambientes volatiles por el disolvente.
La operacién de las vdlvulas neumaéticas es coman(iada
por solenoides que reciben sefiales del control electrénico
y los cuales estan ubicados fuera del 4rea de explosién. ILUSTRACION 2

Cada unidad de medida cuenta con una tapa metdlica .

que protege a toda la unidad, pero que incorpora una pequefia ventanilla de vidrio que se
.utiliza para poder observar el estado de limpieza del tubo de vidrio por donde circula la tinta.
Estas unidades no requieren de desmontaje para ser lavadas y mientras se las opere y

mantenga como es requerido, no necesitan de ningiin servicio o mantenimiento periédico.
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FKR-CC

¢ Montaje e instalacion de la estacion de medida Z 3337A

1
Y
C e

T
e

A
Seiveniel
0,3-2 bar
————
E
g
o
z HR B
R g rl ¢ &
Al o) @
el B
. o ' '
Tinta
- " —— e
P
Depésito |— |—|—
de tinta \_/;_‘““\ F 3,5-6 bar
= Y Aire
Connexiones de tuberias Conexiones de tuberias
de tinta y solvente de aire comprimido
Tubo: 18/13mm h Tubo: 6/4 mm
CH-3063 ITTIGEN/BERN
P1332s

) TEL. + 41 31-917 41 11 FAY * 41 31.917 41 41




‘ o . 1017 Wiliomsburg Courl  Foirfox, VA 22032 »
: @ Graphicarl America Inc. Phone: (703)273-5984 Fax (703)273-6056 P15350s

FKR-CC

Componentes

Leyenda:

1 Estacion de medida Z 3337A
2 Plancha de montaje Z 3445A/8B
3 Soporte Z 3432
4 Tarjeta Procesadora ZBG, Z 3314C
5 Tarjetas de medida MBG, Z 33158
6 Transformador para vélvulas T 1244/T 1245
7 Unidad de abastecimiento
8 Terminales
9 Filtro con llave de paso
10 Valwula solenoide Z 3337A.1C/24V CA



o . 4017 Williomsburg Courl ~ Foxlox, VA 22032
6) Graphicarl America Inc. Phone; (T03)213-5084  Fox (103)273-6056 P135353s

FKR-CC

Conexiones eléctricas

Conexiones de alimentaciéon principal

Voltaje principal 230V

o '41:‘—"—' o _T_T_T Voltaje principal 115V
= o F N T

Conexiones eléctricas de acuerdo’al diagrama Z 3445(A2;B2)



o S . A017 Wil L Fairlox, VA 2205 : 7
Q Graphicarl America Inc. Phone (03015500 Fo:“(%S)273-2l2305§ P1354s

Conexiones eléctricas

Interfaz de computadora

Cable Z 3370A

4: ZBG Z 3314C

A_Iarmas

Sefiales de alarma

4: ZBG Z 3314C

— e e — e O e —— e ——

Voltaje de
abastecimiento

230V / 100VA

Conexiones eléctricas de acuerdo al diagrama Z 3314C/L3



v : 4017 Witiomsburq Courl ~ Fairfax, VA 22032 1220 -
@ Graphicart America Inc. Phone: (T03J215-5084  Fox: (103)273-605 P1550s

FKR-CC

Conexiones electricas

Conductor de sefales

Cable 8x0.75mm?

5: MBG Z 33158
Estaciéon de medida Z 3337A

Aerea explosiva

Conductores de valvulas ' '

2 Cables 3x0.75mm?

Valvula solenoide Z 3337A.1C

5: MBG Z 33158

Conexiones eléctricas de acuerdo al diagrama Z 3406C/L10




A.8 MANUAL DE OPERACION DE LA TARJETA ELE-
CTRONICA LENZE 422.



' Technische Beschreibung
: nze Regelgerdt fiir Magnetpulverkupplungen und -bremsen

Typ 14.422
Technische Daten
AnschluBspannung 42 V 50/60 Hz
Ausgangsspannung 24 V= (max. 36 V=)
Ausgangsstrom 2 A
Eigenverbrauch Platine 93 mA
Hoch- bzw. Ablaufzeit 0,5 .. 20 s
Sollwert-Potentiometer 1 W 10 kOhm
Nenntachospannung 0..5 V bis 0..100 V
Nennleitspannung 0..5 V bis 0..100 V
min. Ausgangsspannung (0O .. 0,4) UAH
max. Ausgangsspannung (0,4 .. 1,2) Upy
Umgebungstemperatur 0O .. 45°C
Absicherung 1-fach FF 4 A
Vorschalttrafo 100 VA
'230/42 V
Abmessungen Identnummer (LxBXT)
Einbaugerat 154426 170x115x30 mm
Transformator 141563 84x80x42 mm
Gehdusegeriat 154427 330x215x154 mm
SignalfluBplan
Leitwertvorgabe Tanzerpoti Netz
Sollwertpoti
i' —————————————————————————————————————————————— l
|
Sollwertintegrator Pl-Regler Stromrichter
S
"~ -O
Istwertverstarker
Kupplung
bzw.
Bremse

Bearb. Uhe 05.,06.91 Lenze GmbH & Co KG Blatt-Nr. 1
Gepr. Habenicht 32669 Extertal-Bdésingfeld Anz.d.Bl. 6




Technische Beschreibung
nze Regelgeridt fiir Magnetpulverkupplungen und -bremsen
Typ 14.422

Betriebsarten

l.Stromregelung
Mit Hilfe der Stromregelung ist es méglich, den Erregerstrom einer
Magnetpulverbremse oder -kupplung zu regeln.
Am Sollwertpotentiometer wird das gewinschte Drehmoment bzw. der
Erregerstrbm eingestellt. Der Erregerstrom kann zusdtzlich durch
ein Tanzerpoti oder eine Leitspannung bestimmt werden. Minimaler
bzw. maximaler Ausgangsstrom kann an den Trimmern Up;, bzw U
eingestellt werden.
Wird Stromregelung gewunscht (normaler Auslleferungszustand des
Gerdtes), so ist Schalter 1 des Programmschalters in ON-1 Stellung
zu bringen und Schalter z‘zu 6ffnen (OFF-0 Stellung).

. Programmschalter S1 ON-Stellung (1)
. Programmschalter S2 OFF-Stellung (O0)

2.Spannungsregelung

Bei einigen Anwendungsfdllen wird eine geregelte Ausgangsspannung
benétigt. Hierzu ist Schalter 1 zu 6ffnen und Schalter 2 zu
schlieBen.

Die Einstellung der Ausgangsspannung ist wie unter 1. vorzunehmen.

. Programmschalter S1 OFF-Stellung (0)
. Programmschalter S2 ON-Stellung (1) g

3.Drehzahlregelung mit Tachorickfiihrung
M

Last

Wird das Gerédt 14.422 an eine Magnetpulverkupplung angeschlossen,
so kann die Drehzahl einer Last geregelt werden. Voraussetzung fir
eine Drehzahlregelung ist, daB die Drehmomentenkurve der Last
keine Sattel- oder Kippunkte aufweist. In diesem Bereich ist keine
Drehzahlregelung méglich. Minimale und maximale Drehzahl sind so
zu wdhlen, daB8 bei den gréBten vorkommenden Last- und Sollwert-
stéB8en ein Uberschwingen der Drehzahl iuber Sattel- bzw. Kippunkte
vermieden wird. Das Nichteinhalten des 2zuldssigen Regelbereiches
fihrt 2zu unkontollierbarem Drehzahlverhalten.

Beispiel einer Lastdrehmomentkennlinie:

M

Bearb. Uhe 05.06.91 Lenze GmbH & Co KG Blatt-Nr. 2
Gepr. Habenicht 32669 Extertal-Bésingfeld Anz.d.Bl. 6
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~ Technische Beschreibung
Regelgeridt fir Magnetpulverkupplungen und -bremsen

Bei Einbau in ein Geh&use ist fir ausreichende Luftung zu sorgen.
Die Umgebungstemperatur darf 45°C nicht Uberschreiten. Steuer-
leitungen abschirmen und einseitig mit PE verbinden.

1. Trimmer U;.j+ und T; an linken Anschlag.
.TrimmerUmax, Uninrs und PI in Mittelstellung

2.1 Bei Stromregelung: Programmschalter S1 ON-Stellung (1)
Programmschalter S2 OFF-Stellung (0)
2.2 Bei Spannungsregelung: Programmschalter S1 OFF-Stellung (0)
) Programmschalter S2 ON-Stellung (1)
2.3 Bei Drehzahlregelung: Programmschalter S1 OFF-Stellung (0)
¢ Programmschalter S2 OFF-Stellung (0)
Tachospannung an Klemmen 11(+) und 8(-)
zufihren.
Kondensator C,, mit 22uF/25 V einléten.

Wird ein Tanzerpotentiometer verwendet, Bricke zwischen 9 und
10 entfernen. Bei allen anderen Betriebsarten Bricke zwischen
9 und 10 einlegen. _

{

Netz einschalten.

Bei Sollwertvorgabe iiber Sollwertpoti ist Trimmer Up,;j auf
Rechtsanschlag zu stellen.

Bei Leitspannungsbetrieb ist Trimmer Up . ;. bei maximaler Leit-
spannung so weit rechts zu drehen, bis sich zwischen den
Klemmen 10(+) und 8(-) eine Spannung von 3 Volt ergibt.

Sollwertpotentiometer in Mittelstellung bzw. Leitspannung auf
mittleren Wert stellen.

Trimmer U in . S©° weit verdrehen, bis sich anndhernd der ge-
winschte MIfimalwert des Ausgangs einstellt.

Trimmer U ax SO weit verdrehen, bis sich anndhernd der ge-
wunschte ﬂaximalwert des Ausgangs einstellt.

Sollwertpotentiometer an linken Anschlag bzw. Leitspannung auf
Null stellen.

Trimmer U, i, So weit verdrehen, bis sich gewinschter Minimal-
wert des Rusgangs einstellt.

Sollwert und ggf. Tanzerpotentiometer auf Rechtsanschlag.
Trimmer U ag SO weit verdrehen, bis sich gewinschter Maximal- i
wert einstellt. |

Abgleichen wie unter 7. beschrieben mehrmals durchfihren, da
sich die Trimmer Up;, und U_. . gegenseitig beeinflussen.

Am Trimmer T; wird die Hoch-/Ablaufzeit des Ausgangs einge-
stellt. Rechfsdrehen des Trimmers erhéht die Hoch-/Ablaufzeit.

Am PI-Trimmer wird die Regeldynamik bei Drehzahlregelung mit
Tachorickfihrung eingestellt. Der PI-Trimmer ist so zu ver-
stellen, daB8 ein schwingungsfreier Betrieb mit optimalem Dreh-
~zahlverhalten gegeben ist.

N S —_—————————————————
|Uhe ___ 105.06.91 Lenze GmbH & Co KG Blatt-Nr. 5
Habenicht 32669 Extertal-Bosingfeld Ang.d.Bl. 6
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Technische Bechreibung
mnze Regelgeriat fir Magnetpulverkupplungen und -bremsen

Typ 14.422
AnschluBiplan
4L
1.2 3
P )
| :
: .... . :
! |
| :
o L emote 1
=P = B =
Achtung
34 “ Temperaturabsicherung einer
MPK nur mit Vorschalttrans-
formator betreiben!
Der Schleifkontakt der MPK,
o= Magnenmaver- an dem der Thermoschalter
l Kuptung angeschlossen ist, muB mit
{ Klemme 3 des Reglers verbun-
den werden.
Bei Lenze MPK ist dies der
innere Schleifring.
Leitspannungsbetrieb Der Lastkreis darf nur im
stromlosen Zustand geschaltet
5 6 werden!
8 910
Bei Verwendung eines _f Bricke zwischen
Tdnzerpotis: v ] den Klemmen 9
Poti 1 bis 10 kOhm E s und 10 entfernen
| Ura
: Ij
8 1
Drehzahlregelung mit
Tachoriuckfihrung:
Mechanische Schraub-
befestigung des Poten-
tiometers mit PE verbinden g =
Bearb. Uhe 05.06.9]1 Lenze GmbH & Co KG att-Nr. 6
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A.9 MANUAL DE MANTENIMIENTO Y OPERACION DEL
CONTROL DE VELOCIDAD SUMITOMO.



N
5.- FUNCIONAMIENTO s '

:.5.1.- INSPECCION ANTES DE LA PUESTA EN MARCHA

1}

TEST DE FUNCIONAMIENTO

Una vez se hacompletado lainstalacién de los cables, realizar las siguienles comprobaciones anles de aplicar
corriente. .

1

1.-

¢ Falta algun cable? En particular, comprobar que el moltor esta coneclado en los lerminales "U, V, W™,

2 ¢ Hay algun fragmento melalico que pdeda producir corlocircuilos o conexiones a lierra no deseadas?
-3.- ¢Hay terminales o lomillos suellos?
4.- Comprobar elcircuilo de secuencia exlema.
5.- Comprobar el vollaje de la alimentacién.
5.2.- METODO DE OPERACION 5 nen
. ) AF - 500
La série AF - 500 admite los dos lipos-e operacién: £ —————@
Opetraclén por panel y operacién por sefial extema :,—EEH .
1.- Operacién por panel g

La operacién por panel es cuando se usa una lecla para operar con el motor, este modo de operacién por panel esta

seleccionado al salir de fabrica (funcién 04: Valor "07).
Ver gl "PANEL DE OPERACIONES" para usar las leclas para controlar el motor.

4 b—s . -

1.- Operacidén por sefial exlerna MCB P

o

——

Esle es elmélodo por el que se usa una conexién exlerna para operar.

Este modo de operacién se selecciona por medio de la funcién 04: Valor 1~ de sefial externa. Las funciones de los
tleminales de ¢ontrol *FR, RR, 2DF, 3DF, AC2, DC2y .JOG" son eleclivas solo en el modo “"operacién por sehal
externa”. En el modo "Panel de leclas”, &stas lunciones no operan incluso si se coneclan a los terminales.

5.3.- FUNCIONAMIENTO

1.-
I

2,

Operar el disyunlor o fusibles (MCB) y aplicar lensién al equipo.E! modo de operacién esld seleccionado en mu
"Panel de leclas” por el fabricante y, por lo tanto, el equipo funclonard incluso sila sefial exlerna est4 "ON".

Realizaruna comprobacién de funcionarmiento de los sigulentes términos y conlirmar el estado de operacién.

1.- Aplicar lensién

2.- Habra unaindicaciénintermitente en el display de la Irecuencia deseada. ¢

3.- Hacer funcionar pulsando (FWD) o (REV).

4.- Si se pulsa (STOP), el molorpararé y habra una mdlcacién Inlermulenle dela lrecuencla seleccnonada

La frecuencia de salida se selecclona pulsando (A) o (V), o poruna selcccidn direcla usando el mélodo de selecc
"PROG". Tamblén se puede seleclonar pulsando (FWD; REV), y usando (a) y(V) para ajustar.

Selecién direcla. !
- Pulsar las leclas numeradas para ajustaria frecuencid de lunc:onamienlo deseada y enlonces puls‘lr Ia tecla “SE’ r‘
: { 1 :

" 7



6.- AJUSTES Y DESARROLLO DE LAS FUNCIONES

Seleccién por pasos.

- Selecaonar usando las teclas (4) y (V) para la !reouencua de funcionamiento.

4.- Comprobaciones
- ¢Ladirecciénde giro es normal?
-,¢ Hay algun sonido o vibracién anormal en el motor?
-'bLa aceleracidn y deceleracién son suaves?

- Su el circuito de proteccién funciona, y el equipo se bloquea, enlonces lomar las medidas adecuadas descritas

n “deteccién de errores”
ATENCION

" Si operamos por medio de una sefal exlerna, entonces la entrada simultanea de las sefiales "FR" (senlndo
direclo) y "REV" (inverso) haran que el equipo conlinue girando en ladireccién de la senal de entradainicial.

o SégiL%%ELO lFUNCIoues Y NOMBRES DE LAS
DE FUNCIONES | LPARTES DEL PANEL DE OPERACION

Indicacidn grifica do ralacidn de frecuoncla (%)
y do cauga (%).

Relacién de recuencia do salida :

Cédigo N° 3 selecclén "0°.

Relacién de carga:

Cédigo N? 3 seleccidn “1°

- {DISPLAYDE »[
__7:SEGMENTOS__ | I

Muaostra el estado de marcha
Hacla delante/invorso/Paro.

' WISTAUCCIONESDE| -
: FUNCIOMAMIENTO ‘ :

- Todclas de lunclonamiento por medio del p-mcl
. Modianto fa funcidn M 4 salcccionada *1° 1a
K oporacién MarchsvParo es axtorna,

]

‘[ seteccionoE | )
“|___FUNCIONES i |

I srtor !
- Esta lecla bene ovas lunciones ademis do Ia
funcién do paro.

- Pulsando osia tecla duranto la programacién
borrard ol programa y paraﬂ el motor sl

i funcionaba.
- Estatocla so pulsa para realizar un roset
después de haber d do una anormalidad.

- Indica que el panal ostA listo para pulsar las
todas quo desoemos.

TIPO INDICACION
- Tipo indicacién dado on la panlalla

TECLADO |

Tedas para valores da dalos

1

Sbusa para calibur ol lrocuoncimetroy para
cimbiar continuamonto fa hocuencin.
Camblan ol I4? dal ¢6digo da Amcidn euands
cstamos en modo READ.

Toclas do salnccién y cambio do funcionos

- SELECCION DE FUNCIONES.- Carnbio do los valoios
soleccionados: Se pundon nduso cambiar algunas funciones’
cuando el equipo estd en fundi ianto. Comprobacién da valoms
scleccionados: Se pueden realizar independienlement) do si el’
motor ¢ st4 funcionando o parado.

- SELECCION DE FRECUENCIA - Soloccidnprog.: La
también es posible cuando el display da 7 segmontos so usa como
indicador de intensidad, - Selaccidn directa: Es un método do
solaccién on que los valoros de frocuoncia sa entran directameonte,
Selootidn a pasos: Método da soloccldn por madio do Incromontos
roalizados usando las taclas (8) y (V).

1 A

o



4 CABLEADOY DIAGRAMA
DE BLOQUES

1
/
G"'_ﬂ._CABLEAD.Q
4.1.- CABLES ..
1.- Cableado del circuito principal y del circuito de control
Coneclar segun el diagrama de conexién standard. En aplicaciones especiales, consultar el esquema de
conexién. En los relés usados con los terminales del circuito de control, debe asegurarse su perfeclo conexio-
nado para evitar contactos incorrectos.
2.- Cableado de la sefal de control
La sefial de control se debe usar con cables coaxiales o trenzados y se debe transportar por cables separado:
de los del circuito principal y lo mas separado posible de otros conductores.
3.- Conexién de la alimentacién y del motor

La conexién de los terminales de entrada (alimentacién) puede ser trifdsica (R, S .T) o blén monolasica (R,T) y
los terminales de salida (mclor) se debe conectarse en los terminales (U,V,W). No se deben intercambiar los
terminales de entrada y salida, pues se podria dafiar la unidad.

Dependiendo del modelo de variador, |13 corriente nominal del disyuntor o elemento de proleccién (MCB) y los
diametros de los cables del circuito principal se muestian en la tabla siguiente:

220 V.
Modelo AF 502-A40 | AF 502-A75 | AF S02-1AS | AFS02-cA2 | AF 502.3A7 | AF 502.5AS | AF S02.7AS 4
msxﬁaoé e 104 5 1SA 20A 30A 40a S0A
sgig&" 1.5 mm.! 1smme | i 2.5 mms 2smm | 4mm? 5 mm.? 16 mm.
380 VY.
Modalo AF 503-1A5 | AF 503282 | AR 503-3A7 | AF 503.5A5 | AR s03.7a5 | AF s03.011 | AF 503:01S
Dmuﬁzon 10A 10A 1SN 2004 | 30A W0A S0A
S(E;ESL:N 2.5 mm? 2.5mm.’ *odmma 4 mm.? 6 mm.* 19mm! |* 16 mv.h.'

< 4.- Conexién a tierra ' ]

La conexidn a tierra se realiza de acuerdo con las especnhcacnones del reglamenlo electrolécnlco de baja
tensién.

LLa conexién se realiza con el terminal de tierra snluado en la parte inferior izquierda de la placa de lerminales
del circuito principal de la unidad de control AF - SOO

4 2.-TERMINALES
1.-Diagrama de conexidn de los terminales del circuito. de control.

Rete
Frecuencimelro Termico  Morcha
ey Exlerno Oirecta

rele’ de alarma

I .

F8 FcC [ FRQ IRF .V coM VRF £S F R

Contoclo de solidn del Ll

Dav UrF "R 20F Jor AC2 pc2 JoG RST MBS

f -.ON-: :.ONn ) [ X :'.
M )| - l $| SO = l - | L |

Operacion Frecuencia

<o
. Funcionamien, Solida T T T T T T T
|
COLECIOR Morcha 2* 3 2° 2° Paso a HResel Paro
ABIERTO Inversa Velocid. Velocid, Acelerocion oleeck:o Paso Eje Libre

clon (Jogging) .
¢ Yelocid, /



‘NOTA:

1.- La conexién enire "ES - COM" viene puenleada de [4brica.
2.- Para sefal exlerna 0 - 10 V DC ya viene seleccionada de I&brica para valores 0 - 7,5 V
DC 6 0 - 5V DC camblar (a cottexién del puenle desde J1 ~ J3
1 ; 0~10VDC______ J1 Puenleado (de l4brica)
0~75VDC—__ J2Puenleado
Kl . 0~5VDC—_____ J3Puenleado :

A Jagan
CL___JoO
L] ) i
LI ~J3 luenlear ! _ Ejeniplo conekién de los ldrminales de

" coleclor abiérto

3.- El conlaclo de salida de alarma no puedé ser relenido sin aliitienlacién si es necesario

preveer ld-maniobra :
i i

.(2) Diagrama de lerminales del circuito de polencia

Il
1

AF502-A40, A75 (1/2HP/1HP) | AF502-1A5 3A7 (2HP ~ SHP)

osn [o]: 1]
1 . [ .
. —r v
R p PR 4 PR
T ' T
| 1 B, B
| ] )
AICH ( ] ' «DBR 1 “|
RS I-~3DBR oy
ALIMENTACION MOTOR RESISTENCIA - ALIMENTACION RESISTENCIA MOTOR
3 x 220V OPCIONAL 3 x 220V OPCIONAL
: AF502-5A5, 7A5 (200V 7.5HP/10HIP) i AFS503-1A5 015 (380V 2HP ~ 20HP)

L T :
| i

MCB (T T ?
ALIMENTACION MOTOR  RESISTENCIA
' 3x 220V . OPCIONAL

ATENCION:

- En los modelos AF502-A40 ~ 3A7(1/24P-5HP), pueden ser alimentados monofasicamente 220V, AC, entre los
torminales "R" y "T*

- Los terminales “P" y "PR" estan conectados a la resislencia de descarga regeneraliva (DBR) inlerior. Cuando se realiza
a menudo la funcidén Marcha-Paro o si se usa en condiciones especiales como el conlrol de cargas de inercia alla, el
comportamlenlo 1érmico de la resislencia interna se puede ver afectado. En eslos casos, desconeclar la resislencia
interna del lerminal y coneclar a una resislencia exlerna especial (opcional).
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FUNCIONES DE PROGRAMACION

Céd. | Funcién Contenido ! Selecc. C6d. | Funcién Contenido Selecc
00 Seleccién de Frecuendia Frecuendia (Hz) 10 Modo de pognexién para 0: Sg\ p_?ro o
y < 28 revenir pérdida do velo- 1:48F/IAT = 112 o
‘o Método ce s'elecuén 0: Panel pragramable [o] locidad por sobrecorriente 2:8F/6T = 1/4
de Irecuencia 1 : Seial oxterna J:aF/aT =0
0: Frecuenaa (Hz) . 0 : solo en aceleracion ]
02 Display de la pantaila 1 :Intensidad & 0 29 Prevencidn de paros 1 :solo enmarchanormal | 0
B B o 2 : Velocidad (SR&M) 2 : aceler. y marcha norm. ;
. Selaccién display 0 : Relacidon Frecuen. % o 30 Rearmme durante 0 : desactivado 0
de 10 segmaentes 1 ; Relacién carga % giro libre 1 : activado
= 0 : Panel 21 Corracidn do la calibra- 0 : Modo normal .
04 lecadn-de operacion - ) o] " , A .. t
1 - Sedal externa :‘ldn lrecuencm;e‘tro (I) ; :::do sor:zcuon ;
‘05 | Seleccidon V/F 1~28 2 a2 easmo automatco : s.acuva a ‘o
. | 0 : Incremento autom. con una alarma 1 : aclivada
e atilDC ey Increm.manual 1~25 5 23 Senal de alarma por 0 : Relé desactivado .
’ . . 25~100 % . lailo da tensidn . 1 : Relé aclivado
o GCl e LG T 0: desacliva%o & /’ 109 *34 AceleraciérvDeceleracion 0 : cambio lineal 0
08 1! Aceleracién 0.1- 9999 s/50 Hz 5 35 Seleccién Para . 0 : cambio control remo[d 1
09 | _1'Decsleradén 0,1:9999 &/SO Hz 5 mando adislancia .
. - . Resot alos 0:Sin roset
10 2¢ Aceleracién 0,1 -9999 &/S0 Hz 10 ‘35 ) ok cambio a.los valores
i1 | 2*Deceleracién 0,1-9999 &/50 Hz 10 valores de origen lijados en origen
12 | 2'Preseleccion Irecuencia | Frecuencia Hz 20 37 | Fundién motor ° Mo... Uso 99"9'_3' !
13 | 3! Preseleccién lrecuencia | Frecuendia Hz 30 : _ . . 1: M°“_" aspec. van?dor —
14 4%Praseleccion frecuencia | FrecuenciaHz 40 a8 Seecacy fesisienca; S8 Res:s. pl’DPlO equipo o)
’ Frecuondia de jogging de Irenado ' 1 : Resist. adicional
! A 15 T Frecuencia Hz S ' 0 : Directo o inverso '
i (p pa ) - *39° | Giro del motor 't : Directo solamente o
16 Frecuenciade oon.exldn 0.5~ 10 (Hz) 0.5 2 :Inverso solamente
17 Limite de frecuencia Frecuencia (Hz) 60 o Bloqueo de los datos 0 : pueden cambiarse o
Superior = de lunciones 1 : no se pueden cambiar :
’ 18 lell.o do lrecuendia Frecuencia (Hz) o Paro medianto el panel 0 :imposible
Inferior L 4l cuando operamos con 1 : posiblo p
19 Limito de lrecf;enaa Frecuendia (Hz) o sefal extema .
para seflal exlerna - 42 Gananciade Irecuencia 20 ~ 200 (%) -100
Seleccdn del ter 0:
20 ; . : no auto rearme
salio de Irecuencia - Frecuencia (Hz) ° Seleccidn de aulo rearme 1 :aulo rearme
Saleccidn del 29 43 enun (allo instantdneo (rearme sinparo delmot.) | O
21 ecacn de Frecuendia (Hz) 0 de tensién 2: autoreanue
salto de frecuencia (rearme desde 0 Hz)
Sclecodn del 3er . 44 Multiplicador de velocidad 0,01 - 500 f
22 Frecuencia (Hz) (o}
salto de Irecuencia 45 Seleccién de la 0 : polarizacidn positiva 0
»n Selecddn del 4° Frocuenda (Hz) B polarizacién 1 : polarizacién negativa
salto de Irecuendia 46 | Anuncia el fallo (actual) OCPA OL
24 || SelecciondelS Frecuendia (H2) o 1 47 | Anunciaeltalio (attimo) OCPD OH
salto de Irecuencia 48 | Anunciael fallo (penultimo) | OCPn OLE nOnE |
25 | Frenado DC 0: 5in freno 0 ‘49 | Anuncia el fallo (antpenult.) | OCS OU Lu !
. .7 i : : :
¢'1e rrgﬁ:fs.f'dad S0 Msifion s do[los COHYSE memoria de lallos (o]
2 T " doDC 50 1 de lallo 46 - 49 3
S fempo frenado DC \-60s Schal de alama 0 : ultimo disparo
. Limite de Irecuencia '] 0: sin limite 51 . o
7 . ; 1 de salida 1 : cada disparo

maxima

1:llmito a 120 Hz

( *Son funciones las cuales no es posible cambiar el valor mientras el equipo esta funcionando.
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Conectar 3 x 220/50 Hz AC

5 R, S. T Entrada tensién AC trildsica
'g " RT Entrada tensidn AC monolasica Conectar 1 x 220/50 Hz AC
ESJ 2 U v.w Terminales de salida Coneclar al motor de induccidn tildsica
o
0 ?3‘ E Terminal de liera Terminal de terra en el chasis
w=
2 Se facilita como parte del equipo y ya conectada en fabricala
=1 . \ R
§ PR Terminales de conexién de la res!slenqa. para un.lrerfo de accién suave. Cuando se conecl:.x una
T resistencia para aplicaciones duras, retirar los cables de la resistencia
w P rasistencia de frenado “ standard, aislatlo como sea necesario y conectar a los terminales de
W placa
+V Ajuste da frecuencia DC 10 V soln para el ajuste del volumen
Entrada d; sefial para ajuste de DC +0a 10V, Irecuencia méxima a 10 V, con salida proporcional. La
VRF frecuendia lmpoda ncia de entrada es de 10 K, con una DC S V max., seleccionable
5' interiormente.
[ Entrada de sedal para ajuste de fre- Seiial de 4 - 20 mA, con salida proporcional. Impedancia
2z IRF cuencia para sefal de corriente 4-20mA | de entrada: 320 Q. :
§ COM Termminal comun Terminal comun para las sefales de control.
g FR Teminal marcha directa Marcha directa del motor por medio del puente entre FR - COM
g RR Teminal marchainversa Marchainversa del motor por medio del puente entre RR - COM
(8] = - 5 3
20F Seleccidn de la 2% frecuencia Selecciona la 24 velocidad por medio de 20F - COM
«
(=] A - : x
s 30F Seleccién de la 3% lrecuencia Selecciona la 3! velocidad por medio de 3DF - COM.
% AC2 Seleccidn del 2? tiempo de aceleracién | Selecciona el tiempo de aceleracién N° 2 por medio de AC2 - COM:
@ DC?2 Seleccion del 2° liempo de deceleracidn | Seleciona el iempo de deceleracién M® 2 por medio de OC2 - COM.
Té' JOG. Seleccién paso a paso (JOGGING) Selecciona el avance paso a paso por medio de JOG - COM. N
3 - ‘Terminal reset para cuando el equipo detecta una anormalidad.
& i el derasol Puentear RST- COM durante 0,1 s. como minimo.
-
ES Parada de emergencia externa Terminal que incorpora al equipo una condicién exterior de anormalidad.
X L Cortala base de los transistores de salida y como consecuencia el
mBs Terminal de paro por giro libre motor girars libre.
DRV Senal d.c indicacién de funcionamiento | colector abierto  salida 24 V, 50 mA como maximo.
< U del equipo i
o s s g : E
2 g UPF Sefial de indicacién de frecuencia Colector abierto  salida 24 V, 50 mA como maximo.
:’, 6 FRO Salida de Irecuencimeltro Miliamperimetro OC O - t mA. Fondo escala maxima lrecuenciaa 1mA.
o
:_‘(.‘ o FC Salida de seial de deteccién dd alguna | Indica que el equipo ha detectado una anormalidad y se ha interrumpido
zE ' anormalidad 52 FA por medio de la funcién de proteccidn.
Z3 F8 " Espedilicacién del relé de salida:
g‘_, Z ~ >FB FA - FC = Abierto
FA FB-FC = Cerrado

Capacidad del contacto AC 250 V0,3 A




@'ﬂ SELECCION V/F

D

- Seleccionar una de las 28 configuraciones siguientes

Mo 1 2 | 3 4 5
v
v / v
F .
50Hz 60Hz 50 100Hz 60120Hz 50 150Hz
No 6 7 8 9 10
v e .
v \/ v
alialla
60 180Hz 50 200Hz 60240Hz 80Hz 100H:z
Ma i’ 12 13 14 15
v
v v
F )
120H:z 140Hz 160Hz 180Hz 200Hz
| 16 ‘17 18 19 20
S :
/ N v
2400z — 280Hz 320Hz 360Hz 400Hz
No 21 22 23 24 25
A 90% 30% 0% v
o ’ 60 % 509
300H:z . 400Hz "~ 400H: 300H:z 400 H:z
26 27 . 28 '
v '
/
F 0% .
300Hz 30 60H:z




PROTECCION TERMICA
ELECTRONICA

)

—
- Eftérmico funclonard para evilar sobrecalentamientos y parard el equipo.

- Laseleccién es porcentual, siendo la corrierile nominal del equipo el 100 %

.

N 2 [-.)

Tiempo de Operacion

™

Fre:uen:i'ﬁ 1Salida (Hz)

w 1? TIEMPO DE ACELERACION

€&

@I 2° TIEMPO DE ACELERACION )

m 2° TIEMPO DE DECELERACION>

Elliempo de aiceleracién y deceleracién es el tiempo requerido de modo que la frecuencia sea acelerada y decelerada a

S0H

Elmargende seleccién esde 0,1 a 9999 sagundcs
Eltiempo de seleccién es el doble cuando hay una aceleracién a 100 Hz.
Es posible una selecciénindependienle lanto para la.aceleracion como para la deceleracion.

de 33lrds

.

r————>"

1er Tiempe de Jcelersersn

2" Nempe de aceleracdnl
——n

—

i Trempe

1¢7 Trempe d e deceleracivn
wiy

]

.
2° Iiempo de deceleracion
. £

el e T

a

B e ] Lty P

11

1.-

NOTA.-

Usar un térmico externo cuando se usan
bastarites mojores (conectar las sehales
de los térmicos la terminal de control ES)
Hay und altd incidéncia de fallos de
funcionamiento con. el térmico elecirs-
nico para frécuencias de 5 Hz y menor

La funcién del térmico no serd posible
cuando el cddigo N® 7 estad seleccio-
nadaa"0".

NOTA.-

1.- El liempo de aceleracion y decelera-
cion No 2 es solo valido cuando la ins-
truccion de funcionamiento es por
sefial externa (codigo No 4="1")

2.- Lafigura ilustra un ejecplo cuando
se usa la seleccion de la velocidad 2

FA(e ARSI . COM puenreads

AC2.-CON pucaleade

DCZ-COM pucnieade

M
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9. - CARACTERISTICAS Y- DIMENSIONES

12500

t

9.- ESPECIFICACIONES '

T=m1

Tensiorvirecuencia

MODELO : AF 502‘ A 40|AF 502 A 75' AF 502 1AS !AF 502 2A2 ]AF 502 JA7 I AF 502 SAS lAF 502 7AS
Potencia - Motor (HP) 12 1 2 3 5 7.5 10
,Alimen(a_cién 3 x200V. % 10%, Sd l 1z%5%, 200~230 V. * 10 %, 60 Hz+5%
| pesotor | a0 a0 s [ eo [ e2 | _w [ s
. Sistema de control PWM

0 L
20 posiciones selcccionables

Capacidad de sobrecarga

150 % durante 60 s.

Ajuste del par

25 posiciones seleccionables

Sefial externa

Seleccién dightal por teciado o rmediante sefal an‘\ldglca 0-5 VOC 0-7.5 VDC 0- lOVOC y
4.20 mADC ) : - .

0 15 a 9999s. lndependlenles

' Funciones de proleccién

: ﬁéci;iﬁn de

Tiempo ace é'v.?decelév.

Frenado

Sobretensidn OU. bajatensién LU. sobrccamnlamvemo OH. sobreintensidad qw-mm 1a aceleracién CPA,
sobreintonsidad en luncionamienio OCPn, sobreintensidad durante la desdcaleracién OCPd. cortocitcuito OCS.
sobrecarga OL. paro emergencia OLE. sobrecalzntamiento Circuito lrenado bUOH |

Frenado dinAmico 150 % nﬁr Frenado dinAmico 100 % par : Frenado dinfmico A0%. - i

Para seleccién digital: £ 0,01 % o

Irecuencia Para seleccién analdgica : + 0.5 % (25°C £10°C)

Funciones "Marcha y paro del motor, minima y maxima velocidad limite, preseleccion de liempos de aceleracién
programablés y deceleracién, velscidad de jogging. etc.. (ver fista complela en el manoal de instrucciones)
Visualizacion de Display de 7 segmentos da la irecuencia de luncionamiento (Hz) o de la corriente (A), del codigo de
operaciones lallo e inlormacidn de pvogv‘lmacnon

Condiciones Trabajo en interior. Temper. ambiente -10 a 40°C (50°C sin caja protectora). Humedad relativa menor
ambientales del 90 % sin condensacién. Vibracién menor de 0,5 G. Almésfera libre de gases corrosivos y polvo.

27



A.10 MANUAL DE INSTALACION DEL. SENSOR
FOTOELECTRICO OMRON E3JM-R4M4T.











