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Sobre o Manual JmE
SOBRE O MANUAL

Este manual fornece a descricao necessaria para configuragao da aplicacao bobinador ou desbobinador axial
por torque no motor desenvolvida na funcdo SoftPLC do inversor de frequéncia CFW-11. Este manual de
aplicacao deve ser utilizado em conjunto com manual do usuario do CFW-11, com o manual da funcao
SoftPLC e com o manual do software WLP.

ABREVIACOES E DEFINICOES

CLP Controlador Légico Programavel

CRC Cycling Redundancy Check

RAM Random Access Memory

WLP Software de Programacao em Linguagem Ladder
WSCAN Software de Configuracao da rede CANopen
usB Universal Serial Bus

REPRESENTAGAO NUMERICA

Numeros decimais s&o representados através de digitos sem sufixo. Numeros hexadecimais sdo representados
com a letra ’h’ depois do numero.
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Introducao a Bobinadores Axiais JmE
1. INTRODUQZ\O A BOBINADORES AXIAIS

As aplicagbes de bobinadores ou desbobinadores axiais desenvolvidas para a funcéo SoftPLC do CFW-11
possibilitam ao usuario flexibilidade de uso e configuragéo do sistema. Utiliza as ferramentas ja desenvolvidas
para o software de programacdo WLP em conjunto com assistentes de configuracdo e didlogos de
monitoragao.

1.1 BOBINAMENTO

Bobinamento € uma etapa no processo produtivo em que materiais como papel, plastico, metais ou tecidos
sao convertidos para forma de bobina. Desbobinamento, porém, & converter o material acondicionado em uma
bobina novamente para sua forma plana.

As vezes a bobina produzida pode ser o produto final, como, por exemplo, uma bobina de fita cassete ou um
rolo de papel higiénico. Mas, na maioria das vezes, a bobina faz parte do processo intermediario de producao,
como por exemplo, embalagem plastica, onde inicialmente € produzida pela extrusora, apds convertida para
um tamanho comercial, sendo entao desbobinada e impressa por uma maquina grafica, podendo ser bobinada
novamente ou entdo convertida para seu formato de uso.

Para que isto seja feito, & necessario ter um acionamento que consiga acompanhar as mais diversas etapas de
producéo. Portanto, podemos aplicar neste caso, um inversor de frequéncia controlando um motor de indugao,
onde, conforme a caracteristica do material, © mesmo sera bobinado ou desbobinador por uma destas formas:

m Axial, onde a bobina com o material € acionada diretamente pelo seu eixo;

m Tangencial, onde a bobina com o material € acionada indiretamente através de rolos de atrito;

m Axial-Tangencial, onde a bobina com o material € acionada diretamente pelo eixo e também indiretamente
através de rolos de atrito.

A realimentacéo da tensdo no material a ser bobinado ou desbobinado, que sera a grandeza a ser controlada,
pode ser:

m Direta, uma célula de carga ou um balancim fornece a realimentagéo da tensdo no material durante o
bobinamento ou desbobinamento;

m Indireta, utiliza as grandezas medidas pelo inversor, torque e rpm, como realimentagéo da tensao no material
durante o bobinamento ou desbobinamento.

Independentemente das grandezas definidas para a realimentagéo da tensdo no material, foram implementados
trés maneiras de enviar a referéncia de controle para o inversor de frequéncia:

m Modo Limite de Torque, baseado no sincronismo da rotacéo do bobinador com a velocidade de linha do
processo, o inversor de frequéncia recebe referéncia de velocidade e limite de corrente de torque para o
controle da tensao no material;

= Modo Torque, baseado somente na tensdo do material requerida, o inversor de frequéncia recebe somente
referéncia de corrente de torque para o controle da tensdo no material;

m Modo Velocidade, baseado no sincronismo da rotacdo do bobinador com a velocidade de linha do
processo, o inversor de frequéncia recebe somente referéncia de velocidade para o controle da tenséo no
material.

1.2 CONCEITO DE BOBINADOR AXIAL

Um bobinador ou desbobinador axial tem como caracteristica apresentar torque de carga do tipo poténcia
constante. Isto se deve ao requisito de que a velocidade tangencial v (m/min) da bobina seja constante durante
todo o processo. A velocidade de rotagéo n (rpm) da bobina para esta condicao é dada por:

vxi

TX2XT
Sendo,
n = velocidade do motor em rpm;
v = velocidade tangencial em m/min;
i = relacdo do redutor;
r = raio da bobina em metros.
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Nota-se que quando a bobina esté vazia a rotagdo é maxima. A medida que o raio aumenta é necessario que a
rotacao diminua, para que a velocidade tangencial v (m/min) permanega constante. Sendo a for¢a de tenséo no
material F (kgf) também constante, o torque resistente apresentado pela carga Tc (kgfm) é dado por:

Introducao a Bobinadores Axiais

Tc=Fxr

Dessa forma, & medida que o raio r da bobina aumenta, o torque resistente Tc (kgfm) também aumenta. E
importante atentar para o requisito de estabilidade de velocidade de bobinamento ou desbobinamento,
imposto pelo material a ser bobinado ou desbobinado, sendo entdo necesséario o uso de inversores de
frequéncia com controle vetorial com encoder. Ha também bobinadores ou desbobinadores axiais onde nao ha
o requisito da velocidade tangencial ser constante. Nestes casos a rotagdo do motor néo varia, e o torque de
carga aumenta proporcionalmente ao aumento do raio da bobina.

Em bobinadores ou desbobinadores axiais, 0 material € bobinado ou desbobinado em um nucleo ou em um
eixo central. O bobinamento ou desbobinamento é feito diretamente controlando a velocidade do centro do
rolo ou da bobina. Para manter a velocidade do material constante em um bobinador, a rotagdo do motor sera
reduzida com o aumento do didmetro da bobina. J& em um desbobinador, a rotagédo do motor serda aumentada
com a diminuicéo do didmetro da bobina.

1.3 TERMOS UTILIZADOS EM BOBINADORES AXIAIS

A seguir serdo descritos alguns termos utilizados em bobinadores e desbobinadores axiais.

Velocidade de Linha

Tensdo no Material
Diimetro da Bobina

Figura 1.1 - laentificagéo de termos utilizados em bobinadores e desbobinadores axiais
1.3.1 Velocidade de Linha

Velocidade de linha corresponde a velocidade operacional de um processo coordenado, sendo que a
velocidade do material que estd sendo processado pode ser expressa em metros por minuto, ou pés por
minuto, ou jardas por minuto, ou metros por segundo, etc.

A férmula abaixo mostra a relagéo entre a velocidade de linha ou tangencial em m/min e a velocidade do motor
em rpm.

nxzxD
V=———
|
Sendo,
v = velocidade de linha ou tangencial em m/min;
n = velocidade do motor em rpm;
D = didmetro da bobina em metros;
i = relacdo da reducao entre eixo do motor e eixo acionado.

1.3.2 Tensao no Material

Tensdo no material € a forca longitudinal que esta sendo exercida em um material, ou simplesmente, como o
material é puxado firmemente. A tensdo no material pode ser expressa nas unidades de kN/m, ou kg/m, ou
kgf/m, ou Ibs/ft, ou Ibs/in, etc..

1.3.3 Rolo Puxador

Rolo puxador consiste num rolo que é pressionado de encontro a outro rolo, correia, ou esteira para ajudar a
transportar 0 material e manté-lo na trajetéria correta. O rolo puxador pode ser feito sob medida para ser o
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principal meio de transporte do material ou pode ser de menor poténcia somente para ajudar no transporte do
material.

Introducao a Bobinadores Axiais

1.3.4 Rolo de Transporte

Rolo que tem a funcéo de facilitar a passagem e transporte do material pela maquina. Pode ser usado também
como ponto de instalacao do sensor de medicéo (célula de carga) da tensdo no material.

1.3.5 Stall

“Stall” ¢ um estado de operacdo do bobinador, onde o material € mantido tensionado quando o processo de
bobinamento esta parado. Serve para sustentar a tensdo do material que esta sendo bobinado ou
desbobinado preparando para um reinicio.

1.3.6 Taper

Taper € uma funcédo que tem por finalidade reduzir a tensado no material que esta sendo bobinado conforme o
aumento do didmetro da bobina. Caso o material seja desbobinado, a tensao no material sera ampliada com a
diminuicdo do didmetro da bobina. A formula abaixo mostra a equacao linear que rege a funcao Taper.

D-d.
x| 100% —| Taperg, x '

df_di

T

Taper

=T

Spt

Sendo,
Traper = Setpoint da tensdo no material apds ser aplicado a funcao Taper;
Tspt = Setpoint da tenséo no material ajustado via parametro ou entrada Al3;
Taperspt = Setpoint da funcao Taper em %;
D = Didmetro atual da bobina em mm;
di = Didmetro minimo ou inicial para a funcao Taper em mm;
dr = Didmetro maximo ou final para a funcao Taper em mm.

O gréfico abaixo mostra de uma maneira geral, 0 comportamento do setpoint da tensédo no material conforme o
setpoint da funcéo Taper aplicado.

SETPOINT DA TENSAD
NO MATERIAL

T

DIAMETRD DA
BOBINA

Figura 1.2 — Comportarnento do setpoint de tensdo no material conforme o setpoint aa funcdo Taper aplicado.
1.3.7 Inércia
Inércia € a grandeza fisica que um corpo ou objeto em movimento possui de tender a permanecer em

movimento, como também a de resistir a uma mudanca de velocidade. Para mover um tijolo com uma devida
massa, 0 mesmo deve ser empurrado com alguma forca. O tijolo poderia deslocar-se para sempre, exceto pela
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Introducao a Bobinadores Axiais JmE

friccao ou atrito, que freia o tijolo e apds, consegue para-lo. A inércia aplica este mesmo principio para objetos
girando. Um torque deve ser aplicado para causar uma mudanga na velocidade angular.

Para acelerar ou desacelerar um motor e sua carga, 0 motor, a caixa de engrenagens, € 0S outros
equipamentos do processo devem resistir mecanicamente a mudanca da velocidade. Se uma poténcia extra
nao for dada durante a aceleracdo ou a desaceleracdo, a inércia do sistema podera causar transientes
indesejaveis na tenséo, ruptura do material ou um bobinamento frouxo.

1.3.8 Diametro da Bobina

Saber o didmetro da bobina quando se estd bobinando ou desbobinando um material permite efetuar
compensacgdes dependentes do didametro como, por exemplo, a fungao taper. O didmetro pode também ser
usado para ser mostrado ao operador ou para alguma légica automatica da maquina. O didmetro pode ser
medido usando um sensor ultra-sénico ou um rolo do apoio com potenciémetro analdgico. O didmetro pode
também ser calculado através da relagcao entre velocidade de linha da maquina e rotagao da bobina. A féormula
abaixo equaciona esta relacéo:

D:in

nxs
Sendo,
D = didmetro da bobina em metros;
v = velocidade de linha ou tangencial em m/min;
i = relagdo da reducéo entre eixo do motor e eixo acionado;
n = velocidade do motor em rpm.

1.3.9 Balancim

Um rolo mecénico ou uma roda de passagem do material entre rolos de transporte, sendo montado sobre um
eixo contrabalancado por um cilindro com ajuste de pressao de ar. A posicao do balancim é transmitida por um
potencidmetro giratério ou dispositivo similar. Quando a forga de tragdo do material aumenta, o balancim €
deslocado para uma nova posicao, sendo entao transmitido este novo valor ao controle, que devera detectar
esta mudancga e corrigir a posicao do mesmo.

1.3.10 Célula de Carga

Célula de carga ou transdutor para medicdo de forca € um sensor eletromecanico unido a um rolo de
transporte que sinaliza a tensao que esta sendo exercida no material. Seu funcionamento baseia-se na variagao
da resisténcia 6hmica de um sensor denominado extensémetro ou “strain gauge”, quando submetido a uma
deformacédo. Utiliza-se comumente em células de carga quatro extensdbmetros ligados entre si segundo uma
ponte de Wheatstone e o desbalanceamento da mesma, em virtude da deformacdo dos extensdbmetros, €
proporcional & forca que a provoca. E através da medigdo deste desbalanceamento que se obtém o valor da
forga aplicada.

Os extensbmetros séo colados a uma pega metalica (aluminio, ago ou liga cobre-berilio), denominada corpo da
célula de carga e inteiramente solidarios a sua deformagéo. A forga atua, portanto, sobre o corpo da célula de
carga e a sua deformagéo € transmitida aos extensémetros, que por sua vez medirdo sua intensidade. A forma
e as caracteristicas do corpo da célula de carga devem ser objeto de um meticuloso cuidado, tanto no seu
projeto quanto na sua execucéo, visando assegurar que a sua relacdo de proporcionalidade entre a intensidade
da forca atuante e a consequente deformagdo dos extensdbmetros seja preservada tanto no ciclo inicial de
pesagem quanto nos ciclos subsequentes, independentemente das condicdes ambientais.

Normalmente, utilizam-se duas células de carga para a medicéo, garantindo assim que a forca aplicada sobre 0
rolo do sensor seja indicada na sua totalidade, independente do ponto onde a forga € aplicada. Estas duas
células séo conectadas a um transdutor de sinal que envia o valor medido em tensdo ou corrente para o
equipamento de controle.
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1.4 CARACTERISTICAS GERAIS DO APLICATIVO LADDER PARA BOBINADORES AXIAIS

O controle de bobinadores ou desbobinadores axiais desenvolvidos para o CFW-11 com a fungdo SoftPLC

apresenta as seguintes caracteristicas:

m Sincronismo em velocidade do bobinador ou desbobinador axial com a velocidade de linha do processo no

modo limite de torque e no modo velocidade;

m Selecao dos comandos de operagao para entradas digitais ou palavra de controle via redes de comunicacao;

= Sele¢éo de funcionamento como bobinador ou como desbobinador via parametro ou via entrada digital;
m Controle da tensdo no material com realimentagao via balancim, célula de carga ou torque do motor;

m Setpoint de tensdo no material via pardmetro, redes de comunicacao, potencidbmetro eletrdnico ou entrada
analdgica;

m Medir (através de entrada analdgica) ou calcular o didmetro da bobina do material;

m Controle da tensdo no material via controlador PID resultando em referencia de velocidade ou corrente de

torque para o motor (realimentacao direta);

m Controle da tens&o no material via compensacao de torque proveniente do didmetro da bobina resultando

em limitagao da corrente de torque do motor (realimentagao indireta);

m Deteccéo de presenca de material via sensor externo ou via loégica no aplicativo ladder;
m Funcao Taper;
m Rampa de aceleracao e desaceleracao para o bobinador ou desbobinador axial;

m Limites de velocidade minima e maxima para o bobinador ou desbobinador axial;

m Ajuste de ganho, offset e filtro para os sinais de controle via entradas analdgicas;

m Alarmes indicando que o bobinador ou desbobinador esta sem material;

m Possibilidade de implementagao ou alteragdo do aplicativo ladder pelo usuario através do software WLP.

Tabela 1.1 — Comparativo entre 0s tjpos de realimentagdo para controle aa tensao no material

Tipo Vantagens Desvantagens
= Mede durante o processo de transporte do material a m Instalag&o mecénica do equipamento;
tenséo que esta sendo exercida no mesmo; m Ajustes externos para funcionamento;
m Possibilita uma boa precisao na leitura da tensao no m Valor medido ndo mensuravel;

Balancim | material; = Pode transmitir atraso ao controle na leitura da tenséo no

= Facilita a deteccao da presenga de material no bobinador material.
ou desbobinador;
= Atenua pequenas oscilagdes de velocidade.
= Mede durante o processo de transporte do material a m Instalagdo mecénica do equipamento;
tenséo que esta sendo exercida no mesmo; m Calibrag&o para correta medi¢cao do equipamento;
= Possibilita uma détima precisao na leitura da tenséo no m Equipamento sensivel a estresse.

Célula material;

C:rega = Valor medido mensuravel (em kgf);
= Facilita a deteccao da presenga de material no bobinador
ou desbobinador;
m Detecta pequenas oscilagoes de velocidade.
m N&o necessita instalagdo mecanica de equipamento; m Nao é feita medicao de tensdo no material, apenas uma
= N&o necessita calibragéo e ajustes externos; estimagéo da forga do motor;

Torque m Presenca de material no bobinador ou desbobinador

do Motor

material € mais dificil de ser detectada (a ndo ser que haja
sensor externo);

m Valor medido ndo mensuravel.

Bobinador Axial por Torque no Motor | 11
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Bobinador Axial por Torque no Motor
2 BOBINADOR AXIAL POR TORQUE NO MOTOR

Em um bobinador ou desbobinador axial o material € bobinado ou desbobinado em um nucleo ou em um eixo
central através do controle da velocidade do centro do rolo ou da bobina. No bobinador axial a rotagdo do
motor deve ser reduzida com o aumento do didmetro da bobina; para o desbobinador axial a rotagédo do motor
deve ser aumentada com a diminuicao do didmetro da bobina; em ambos o intuito € manter a velocidade do
material constante. Este controle pode ser feito de duas maneiras distintas: modo limite de torque ou modo
torque.

2.1 MODO LIMITE DE TORQUE
2.1.1 Blocodiagrama de Controle

A estratégia de controle para um bobinador axial em modo limite de torque esta baseada no sincronismo da
velocidade de linha do processo com a velocidade tangencial do bobinador através da relagéo entre didmetro
da bobina e rotagdo do motor. E solicitado ao bobinador uma rotag&o um pouco maior para que o regulador de
velocidade permaneca saturado fazendo com que o limite da corrente de torque atue. A compensacao de
torque proveniente do didmetro da bobina incrementa o valor do limite da corrente de torque, obtendo assim,
um bobinamento com poténcia constante.

o

Q v,
&

Figura 2.1 — Bobinador axial por torque no motor em modo limite de torque

A estratégia de controle para um desbobinador axial em modo limite de torque esta baseada no sincronismo
da velocidade de linha do processo com a velocidade tangencial do desbobinador através da relacao entre
diametro da bobina e rotagdo do motor. E solicitado ao desbobinador uma rotagdo um pouco menor para que
0 mesmo segure, freie o material a ser desbobinado através da limitacao da corrente de torque. Neste instante,
0 inversor ird devolver energia para o link CC; o link CC deve ser controlado via um resistor de frenagem ou via
a interligacdo com o link CC de outros inversores ou por um inversor regenerativo. A compensacao de torque
proveniente do didmetro da bobina decrementa o valor do limite da corrente de torque, obtendo assim, um
desbobinamento com poténcia constante.

O v
&

Figura 2.2 — Desbobinador axial por torque no motor em modo limite de torque

Bobinador Axial por Torque no Motor | 12
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Figura 2.3 — Blocodiagrama de controle ern modo limite de torque

Consulte o capitulo 5 para descricao dos parametros.

NOTA!

©




Bobinador Axial por Torque no Motor JmE

2.1.2 Conexoes de Controle

Abaixo as conexdes de controle (entradas/saidas analdgicas, entradas/saidas digitais) feitas no conector XC1
do cartao eletrébnico de controle CC11 do CFW-11 para um bobinador ou desbobinador axial por torque no
motor em modo limite de torque na configuragdo padrdo, ou seja, com o pardmetro P1029 em 5 (setpoint de
tensdo via HMI (P1011)), P1030 em 2 (velocidade de linha via Al2) e P1032 em 5 (didmetro da bobina via

célculo).
Conector XC1 Funcao Padrao para Bobinador ou Desbobinador Axial por Torque no Motor
1 REF+ Referéncia positiva para potencidmetro
2 All+
Entrada analdgica 1 (0-10 V): Sem fungao
3 All-
4 REF- Referéncia negativa para potencidémetro
Velocidade 0 A Entrada analdgica 2 (0-10 V): Velocidade de linha do processo
deLinha __ | ¢ Al2-
7 AO1
Saida analdgica 1: Velocidade do motor
8 AGND
9 AO2
Saida analdgica 2: Corrente do motor
10 AGND
1 DGND Referéncia 0 V da fonte de 24 VCC
12 COM Ponto comum das entradas digitais
13 24VCC | Fonte 24 Vcc
14 COM Ponto comum das entradas digitais
—_ 15 DN Entrada digital 1: Habilita bobinador
—_ 16 DI2 Entrada digital 2: Dire¢cdo do material
— 17 DI3 Entrada digital 3: Reset diametro
— 18 Di4 Entrada digital 4: Presenca de material
— 19 DI5 Entrada digital 5: Aumenta setpoint via P.E.
—_ 20 DI Entrada digital 6: Diminui setpoint via P.E.
21 NF1
22 C1 Saida digital a relé 1 (DO1): Sem falha
— 23 NA1
24 NF2
25 c2 Saida digital a relé 2 (DO2): Bobinador habilitado
— 26 NA2
27 NF3
220Vca ¥ | 28 C3 Saida digital a relé 3 (DO3): Sem fungéo
—_— 29 NA3
Figura 2.4 — Sinais no conector XC1 erm modo limite de foque
NOTA!

Consulte o manual do inversor de frequéncia CFW-11 para mais informagdes sobre conexdes.

Bobinador Axial por Torque no Motor | 14




Bobinador Axial por Torque no Motor JmE
2.2 MODO TORQUE

2.2.1 Blocodiagrama de Controle

A estratégia de controle para um bobinador axial em modo torque esta baseada somente na referéncia de
corrente de torque exigido, podendo haver compensagao de torque caso haja medigéo do didmetro da bobina.
Portanto, o inversor ira funcionar somente em controle de torque ndao havendo controle da velocidade do
motor.

Caso ndo haja medicao do didmetro da bobina, esta estratégia de controle ndo deve ser aplicada em
bobinadores onde a relagao entre o diametro maximo e minimo da bobina seja maior que 3.

Q —

Figura 2.5 — Bobinador axial por torque no motor em modo torque

A estratégia de controle para um desbobinador axial em modo torque esta baseada somente na referéncia de
corrente de torque exigido, podendo haver compensacao de torque caso haja medicao do didmetro da bobina.
E solicitado ao desbobinador uma rotagdo contréria a0 movimento para gue 0 mesmo segure, freie o material a
ser desbobinado através da limitacdo da corrente de torque. Neste instante, o inversor ira devolver energia para
o link CC; o link CC deve ser controlado via um resistor de frenagem ou via a interligagdo com o link CC de
outros inversores ou por um inversor regenerativo. Portanto, o inversor ira funcionar em limitacao da corrente
de torque e com referencia de velocidade contraria ao movimento do material.

Caso ndo haja medicao do didmetro da bobina, esta estratégia de controle ndo deve ser aplicada em
desbobinadores onde a relagao entre o didmetro maximo e minimo da bobina seja maior que 3.

Figura 2.6 — Desbobinador axial por torque no motor erm moao torque

Bobinador Axial por Torque no Motor | 15
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Figura 2.7 — Blocodiagrama de controle ern modo torque

Consulte o capitulo 5 para descricdo dos parametros.

NOTA!

©
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Bobinador Axial por Torque no Motor JmE

2.2.2 Conexoes de Controle

Abaixo as conexdes de controle (entradas/saidas analdgicas, entradas/saidas digitais) feitas no conector XC1
do cartao eletrébnico de controle CC11 do CFW-11 para um bobinador ou desbobinador axial por torque no
motor em modo torque na configuracao padrao, ou seja, com o parametro P1029 em 5 (setpoint de tenséo via
HMI (P1011)), P1030 em 0O (n&o utilizado) e P1032 em 1 (didmetro da bobina via Al1).

Conector XC1 Funcao Padrao para Bobinador ou Desbobinador Axial por Torque no Motor
1 REF+ Referéncia positiva para potencidmetro
tgaBn;g?r?a i | 2 /:1: Entrada analdgica 1 (0-10 V): Diametro da bobina
4 REF- Referéncia negativa para potencidémetro
5 Al2+
Entrada analdgica 2 (0-10 V): Sem fungéao
6 Al2-
7 AOT1
Saida analdgica 1: Velocidade do motor
8 AGND
9 AO2
Saida analdgica 2: Corrente do motor
10 AGND
11 DGND Referéncia 0 V da fonte de 24 VCC
12 COM Ponto comum das entradas digitais
13 24VCC | Fonte 24 Vce
14 COM Ponto comum das entradas digitais
— 15 DN Entrada digital 1: Habilita bobinador
— 16 Di2 Entrada digital 2: Diregédo do material
—_— 17 DI3 Entrada digital 3: Maquina ligada
— 18 Dl4 Entrada digital 4: Presenca de material
— 19 DI5 Entrada digital 5: Aumenta setpoint via P.E.
— 20 Di6 Entrada digital 6: Diminui setpoint via P.E.
21 NF1
22 C1 Saida digital a relé 1 (DO1): Sem falha
— 23 NA1
24 NF2
25 c2 Saida digital a relé 2 (DO2): Bobinador habilitado
— 26 NA2
27 NF3
220Vca > 28 C3 Saida digital a relé 3 (DO3): Sem fungao
— 29 NA3
Figura 2.8 — Sinais no conector XC1 erm modo torque
NOTA!

Consulte o manual do inversor de frequéncia CFW-11 para mais informacdes sobre conexoes.
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Configuracao do Aplicativo Ladder no WLP

e

3 CONFIGURAGCAO DO APLICATIVO LADDER NO WLP

Através do WLP é possivel criar e configurar o aplicativo ladder para um bobinador ou desbobinador axial por
torque no motor. Consulte os tépicos de ajuda no software de programagéo WLP para mais detalhes de como
criar um aplicativo. A configuragéo do aplicativo ladder é feita através do assistente de configuragéo “Bobinador
Axial por Torque no Motor”, que consiste em um passo a passo orientado para a configuracéo dos parametros
pertinentes a aplicagdo.

©

NOTA!

Ao energizar pela primeira vez o inversor, siga antes os passos descritos no capitulo 5 “Energizacéo
e Colocagao em Funcionamento” do manual do inversor de frequéncia CFW-11.
Deve-se utilizar o modo de controle vetorial com encoder para este tipo de aplicacao!

Tabela 3.1 — Assistente de configuracdo para bobinador ou desbobinador axial por toque no motor

Passo Descricao Assistente de Configuracao no WLP
Apresenta 0s paré@metros para a configuracao de
Configuracan Bobinador - Bobinador Axial por, Torque no Motor - Passo 1 de 22 El
caracteristicas do bobinador axial por torque no motor:
B 5 . Caracteristicas do Bobinador Axial
P1026: Relagéo da Redugéo entre o eixo do Motor e 0 F11125: Rellagn da Redug@o entre o e do Motor & o b do Bobinader [1.00] 300
eixo do Bobinador
- Presenga de Material
=2 8 —'° O O° =2 Digmetro
- - - 4 da Bobina
Welocidade de Linha ---1 o u
- T_Troca e
Bokina
1
A, ATENGAO!
Ak O eraneiros 36 CrAL | confiatimios na hssis tenie e Confipurag@a somente S50
03 da aplicagéo! Portanto, sigs antes os passos descritos no Capitulo 5 "Energizagéo s
ColocagHo em Funcionamento” domanual do usuério do inversor de freguéncia CRA-11.
Deve-se utilizar o modo de controle vetorial com encoder para este tipo de aplicagéol
Walor da 1elago de redugSa entie o siko acionada pelo motor & o eiko do bobinador
Faixa de Valores: 0.07 & 300.00
Paco Avangar> Cancelr |
Apresenta 0s parametros para a configuragao da fonte
dos comandos no CFW-11:
~ . ~ Configuragio da Fonte dos Comand
P0220: Selego da Situagio Local/Remoto risuagsn T rars fos momanes
PO220: Seleglio da Sivagdo LOCAL/REMOTO MOTO
P0221: Referéncia de Velocidade - Situagéo Local PO221: Referéneia de Velocidade - Situago LOCAL [ -
P0223: Sentido de Giro - Situaco Local P0223: Sentida de Giro - Situagdio LOCAL 2= Tecla Sentido Giro (H] =
5 . . . P0224: Selecin de Gira / Péra - SituacEo LOCAL 0=Teclaz 1.0 -
P0224: Selecao de Gira/Péra - Situagao Local PO225: Selegia ds JOG - Situagiin LOCAL 0= Inative -
P0225: Selegéo de JOG - Situagéo Local PO222: Referéncia de Velocidade - Stuago REMOTO 12 = SoltFLC -
- . . ~ PO226: Sentido de Giro - SituagSe REMOTD 12 = SoltPLC (H -
P0222: Referéncia de Velocidade - Situacdo Remoto erin oo iags e
) PO227: Selegéio de Gita / Péra - Situapso REMOTO 5 = SollFLE -
P0226: Sentido de Giro - Situagdo Remoto PO226: Selegia de JOE - SituagSo REMOTO [0=mate =]

P0227: Selecao de Gira/Para - Situacdo Remoto
P0228: Selecao de JOG - Situagdo Remoto

Padréo

Define a fonte de origem do comando que ira selecionar entre LOCAL e REMOTO.

< Valtar Avangar » Cancelar
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Apresenta 0s parametros para a configuragao do

Configuracao do Aplicativo Ladder no WLP JmE
&

Configuragao CFW-11 - Bobinador, Axial por Torque no Motor - Passo 3 de 22
tempo das rampas do CFW-11:

P0100: Tempo de Aceleragéo Rampas

P00 Tempo de Acelerago (5]
P0O101: Tempo de Desaceleracao

1

PO M: Tempo de Desaceleragio [s]

Blocodiagrama

“elocidace

t(s)
PO100 POION
= s

Tempo para acelerar linsarments de O rpm & velocidads mésima (P0134)
Faiva de Valores: 0.029990 ¢

Padizo <Voter [ vargar> | Cancelar |

Apresenta 0s parametros para a configuragao dos

L . Configuragao CFW-11 - Bobinador, Axial por Torque no Motor - Passo 4 de 22 &|
limites de velocidade do CFW-11: —
Lo o . -~ Limites ds Yelocidad
P0133: Limite de Referéncia de Velocidade Minima s de Valscdace
P0133: Limite de Referéncia de Yelocidade M inima [rom] 0
P0134: Limite de Referéncia de Velocidade Maxima P 34: Liite de Referéncia de Velocidads Masima [ipn] 1800

Blocodiagrama

PO134
rpm
Referéncia 4 Ref. Total

M \j_l
PO133
rpm

4
Lirnite: minima de referéncia de velocidade quando o inversor & habilitado.
Faixa de Valores: 0 2 18000 rpm
Fadido <Voter [ vargar> | Cancelar |
Apresenta os par@metros para a configuragéo da
Configuragao CFW-11 - Bobinador, Axial por Torque no Motor - Passo 5 de 22 rg|
frenagem reostatica no CFW-11:
. Frenagem Reostética
PO1 54 ReSlStOr de Frenagem P0154: Resistor de Frenagem [ohm] 0.0
PO-1 55 PoténCIa Permmda no Res'stor de Frenagem PO155: Poténcia Permitida no Resistor de Frenagem [kiw] 260
&, ATENCAO!
& Fara hahiltar a frenagem reostética, siga os passos descritos no Capitulo 14 "Frenagem
Reostatica" do manual de programagéo do inversor de frequéncia CFW-11
5

Walar da resisténcia éhmica do resistor de frenagem wtiizado.
Faira de Valores: 0.0 a 500.0 ohm

NOTA | Deve ser programada para "'zero”’ quando ndo for uliizado resistor de fienagem.

Padido < Woltar fvangar > I Cancelar
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Configuracao do Aplicativo Ladder no WLP

Apresenta o parametro para a selecdo do modo de
enviar da referencia de controle para o inversor
controlar a tensao no material a ser bobinado ou
desbobinado:

P1023: Selegéo do Modo da Referéncia de Controle

isuracao Controle - Bobinador Axial por Torque no Moton - Passo 6 de 22

SelegBo do Moda da Referéneia de Contrals (P1023)

& 0 = odo Limite de Torque [Referéncia de Velocidade e Limite de Conente de Torque}

" 1 = Modo Torque (Referéncia de Carrente de Tarque)

e

6
Define a maneira de enviar a referéncia de controle para o inversor de frequéncia controlar a tens3o no
material & s&r bobinado ou desbobinado.
Fadizo <valar | Avangars Cancelr |
Apresenta o parametro para a selegdo da fonte dos
N . Configuragdo Controle - Bobinador Axial por Torque no Motor, - Passo 7 de 22
comandos de operacéo do bobinador ou
. dos de Operagdo do Bobinador (P1024]
desbobinador: ;
P1024: Se|e(}éo da Fonte dos Comandos de Operagéo " 1 = Comandos via Palavra de Controle via Redes de Comunicagio
do Bobinador
7
Define a fonte dos comandos de operagdo do bobinador via entradas digitals ou redes de comunicaggo.
NOTA ! Caso um comando seja habilitado em uma entrada digital, o mesmo serd executado nio importando
que 3 fonte dos comandos esteja via redes de comunicag 3o,
Padréo < Voltar Awancar > Cancelar |
Apresenta o parametro para a selecdo de
X . Configuracao Controle - Bobinador Axial por Torque no Motor - Passo 8 de 22
funcionamento do controle para bobinador ou
. . SelegEo para Bobinador ou Desbobinadar [P1025)
desbobinador quando os comandos de operagéo & 5 okt
forem via entradas digitais: 7 1 = Desbobinador
~ ’ . " 2 = Selego para Bobinador ou D ssbobinador vis Comando pela Entrads Digitsl D17
P1025: Selegéo para Bobinador ou Desbobinador
8-0

Define o moda de funcionamenta do controle para bobinador ou desbobinadar.

Padido < Voltar Avangar >

Cancelar
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&

Apresenta o parametro para a selecao de
. . Configuragao Controle - Bobinador Axial por Torgue no Motor - Passo 8 de 22
funcionamento do controle para bobinador ou
. - Selegdo para Bobinador ou Desbobinador (P1025)

desbobinador quando os comandos de operagao
forem via redes de comunicacéo: " 1 = Desbobinador

- . . " 3 =S5eleg3o para Bobinador ou Desbobinador via Comando vis Redes de Comunicag3o
P1025: Selegao para Bobinador ou Desbobinador

8-1
Define o modo de funcionamenta da controle para bobinador ou deshobinadar,
Padiin <Voter [ vargar> | Cancelar |
Apresenta 0s parametros para a configuragao da
. Lo Configuragao Controle - Bobinador Axial por Torque no Motor - Passo % de 22 El
fungéo das entradas digitais do CFW-11 quando os
. . o Ertradas Digtais - CC11

comandos de operagdo forem via entradas digitais R ———
(modo limite de torque): PO264: Fungdo da Entiada DI2 21 = Direcdo do Material

~ P0265: Fungdo da Entrada DI3 21 = Reget Didmeh hd
P0263: Funcao da Entrada DI e

PO2EE: FungZo da Entrada DI4 0 = Sem Fungio =

P0264: Fung&o da Entrada DI2 PO267; Furiglc da Entrada DIS 0= SemFungdo v
P0265 Fungéo da Entrada D|3 P0268: FungZo da Entrada DIE 0 = Sem FungBa -

~ Entradas Digitais - E: Bo de /0 [Slot 1
P0266: Fungao da Entrada DI4 rtedas Distls Expansio de U (S )

9-0 P0253: Fung&o da Entiada DI7 0 = Sem Fungdo -
P0267: Funcdo da Entrada DI5 PUZ71: Fungdo da Entrada DI 0= Sem Fungin -
P0268: Fungéo da Entrada DI6
P0269: Funcao da Entrada DI7
P0270: Fungéo da Entrada DI8

Define a funcao da entrada digital. Configurado para a fungio "Habilita Bobinador'' nesta aplicacdo da
SoftPLC (sem fung3o para o inversar).
NOTA | Pardmetro pré-configurado e ndo passivel de mudanga para esta aplicago.
<Volar | Avargar> | Cancelar |
Apresenta 0s parametros para a configuragao da
. Lo Configuragao Controle - Bobinador Axial por Torque no Motor - Passo % de 22 El
fungéo das entradas digitais do CFW-11 quando os
. . o Ertradas Digtais - CC11
comandos de operagéo forem via entradas digitais N —— s s
(modo torque); F0254: Fungio da Entiada DIZ 21 = Direg3a do Material  ~
~ PO265: Fungéa da Entrada DI [21 =Maquina Ligada =]
P0263: Funcao da Entrada DI et e
PO2EE: FungZo da Entrada DI4 0 = Sem Fungio =
P0264: Fung&o da Entrada DI2 PO267; Furiglc da Entrada DIS 0= SemFungdo v
P0265 FunQéO da Entrada D|3 P0268: FungZo da Entrada DIE 0 = Sem FungBa -
~ Entradas Digitais - E: Bo de /0 [Slot 1
P0266: Fungao da Entrada DI4 rtedas Distls Expansio de U (S )

9-1 P0253: Fung&o da Entiada DI7 0 = Sem Fungdo -
P0267: Fungéo da Entrada DI5 PUZ71: Fungdo da Entrada DI 0= Sem Fungin -
P0268: Funcao da Entrada DI6
P0269: Funcao da Entrada DI7
P0270: Funcao da Entrada DI8

Define a funcao da entrada digital. Configurado para a fungio "Habilita Bobinador'' nesta aplicacdo da
SoftPLC (sem fung3o para o inversar).
NOTA | Pardmetro pré-configurado e ndo passivel de mudanga para esta aplicago.

olar | Avangars Cancelar
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Configuracao do Aplicativo Ladder no WLP

Apresenta os parédmetros para a configuragao da
fungéo das entradas digitais do CFW-11 quando os
comandos de operacao forem via redes de
comunicagao:

P0263: Funcéo da Entrada DI

P0264: Funcéo da Entrada DI2

P0265: Fungéo da Entrada DI3

P0266: Funcao da Entrada DI4

Configuracao Controle - Bobinador Axial por Torque no Motor - Passo 9 de 22

Entradas Digitais - CC11
PO2EZ: Fungdo da Entrada DI

P0264: Fungdo da Entrada DI2

0 =5em Fungio -
0 =5em Fungio -

PO2E5: Fung3o da Entrada DI3
PO26E: Fungio da Entrada D14
PO2E7: Fungdo da Entrada DIS

PO268: Fungio da Entrada DIG

Entradas Digitais - Expans3o de /0 [Slot 1)

9-2 PO28S; Fungio da Entiada DI 0= Sem Fungo -
P0267: Funcéo da Entrada DI5 PO2701: Fungéio da Entiada DIB [0=semFungze =]
P0268: Fungao da Entrada DI6
P0269: Fun¢éo da Entrada DI7
P0270: Fungéo da Entrada DI8

Define a fungdo da entrada digital. Pode ser configurado para a fungdao “Habilita Bobinador” nesta aplicagio
da SoftPLE (sem fungSo para o inversor)
NOTA ! Caso configuradn para "Hahilta Bobinadar”, o comand via P1020 nn serd exscutada
<Valar ‘ Avangar> ‘ Cancelar ‘
Apresenta 0s paré@metros para a configuracao da
- , s Configuracao Controle - Bobinador Axial por Torque no Motor - Passo 10 de 22 &l
fungéo das saidas digitais do CFW-11: —
~ p Saidas Digitais - CC11
P0275: Fungéo da Saida DO1 (RL1) aices Digte
PO275: Fungiio da Saida DOT (ALT)
P0276: Funcéo da Saida DO2 (RL2) PO27E: Funco da Saida D02 (AL2) 20 = Bobinador Habiltado +
P0277: Funcéo da Saida DOS3 (RL3) P0277: Fungiio da Saida DO3 (AL3) 0= Sem Fungo -
- , Saidas Digitais - Expansdo de /0 [Slat 1)
P0278 FUnQaO da Salda DO4 PO278: Fung3o da Saida D04 0=Sem Fungio -
P0279: Fungéo da Saida DO5 F0273: Fungéo da Saida DOS 0= Sem Fungao -~
10
Define a fungia da saida digital
Vot | Avargary | Cancelar |
Apresenta o par@metro para a selegdo da fonte do
" int de t . terial Configuracao Controle - Bobinador Axial por Torque no Motor - Passo 11 de 22 g|
setpoint ae tensao No material:
- . - Seleg3o da Fonte do Setpoint de Tensio (P1029)
P1029: Selecéo da Fonte do Setpoint de Tens&o P —
(" 2 = Setpont via Entiada Analdgica A12
" 3=Setpoint via Eniads Analégica A13
(" 4 = Setpont via Entiada Analdgica 14
o
" & =Setpont via Potencismetro Eletrénico
7 = Selpoint via Redes de Comunicag3o
11

Define a fonte do setpoint de tensdo no materal a ser bobinado ou desbobinada.

Padido < Voltar Dvangar > Cancelar
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Apresenta os parédmetros para configuragdo do
setpoint de tensdo no material via entrada analdgica
Al1, Al2, AI3 ou Al4:

P0231, P0236, P0241 e P0246: Funcéo do Sinal da
Entrada Al1, Al2, AI3 e Al4

P0233, P0238, P0243 e P0248: Sinal da Entrada Al1,
Al2, Al3 e Al4

Setpoint para Tensdo no Material via Entrada &1

PO231: Fungdo do Sinal da Entrada A1
PO233: Sinal da Entrada &1

P0232 Ganho da Entrada A1

P0234: Offset da Entrada &1 [%]

PO235: Filia da Entrada Al1 [] 0.25

Blocodiagrama

12 -1 | P0232, P0237, P0242 e P0247: Ganho da Entrada
Pnza‘; PO232 PO235
a Al1, A2, AI3 e Al4
12-4 ) ,AlB e 1 ——() () POO1E
%
P0234, P0239, P0244 e P0249: Offset da Entrada Al1,
Al2, AI3 e Al4
P0235, P0240, P0245 e P0250: Filtro da Entrada Al
A|2’ AI3 € A|4 Define a fungdo da entrada analdgica, Configurado para a aplicagdo da SoftPLC [sem fungdo para o
i /!
IIEEET';D" Par&metra pré-configurado & ndao passivel de mudanga para esta aplicag3o.
Padiga < Waltar Avangar > I Cancelar ‘
Apresenta 0s parametros para configuragao do
X _ X X i Configuragao Controle - Bobinador Axial por Terque no Motor - Passo 12 de 22 rg|
setpoint de tens&o no material via HMI, potencidmetro
| t ~ . P E d d . = . Setpoint para Tensdo no Material via HM|
eletronico ( : ) Ou reaes de comunicagao: P1011: Setpoint da Tens3o no Material para Digmetro Minimo [%] 20.0
P1011: Setpoint de Tensdo no Material para Diametro
Minimo
12-5
a
12-7
Define o valor para o setpoint da tens&o no material quanda o didmetra da bobina & minima,
Faiva de Valores: 0.02700.0 %
Padido < Woltar Avangar > I Cancelar
Apresenta o parametro para a selecdo da fonte da
velocidade de linha do processo (modo limite de Configuragdo Controle - Bobinador fxial por Torque no Motor - Passo 13 de 22
torque): Selepo da Fonte da Velocidade de Linha (P1030)
. . . ™ 1 =Velocidade de Linha via Entrada Analégica Al1
P1030: Selegao da Fonte da Velocidade de Linha R TR e
" 3 =Velocidade de Linha via Entiada Analdgica 413
" 4 =Velocidade de Linha via Entrada Analdgica A4
" 5 =Velocidade de Linha via Redes de Comunicag3o
13-0

Define a fonte da velocidade de inha do processo,

Padiga < Waltar Avangar > I Cancelar
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Apresenta o par@metro para a selegdo da fonte da
velocidade de linha do processo (modo torque):
P1030: Selegéo da Fonte da Velocidade de Linha

Configuragdo Controle - Bobinador Axial por Torque no Motor - Passo 13 de 22

e

Seledo da Fonte da Velocidade de Linha [P1030)

(% 0 = N3a Utiizada neste Modo de Contiole

13- 1
Define a fonte da velocidade de linha do processo,
Padréa < Valtar Avangar » Cancelar
Apresenta 0s parametros para configuragcao da
velocidade de linha do processo via entrada analégioa Configuragdo Controle - Bobinador Axial por Torque no Motor - Passo 14 de 22 El
Al , A|2, Al3 ou Al4 (Somente modo limite de torque): Yelocidade de Linha do Processo via Entrada &12
_ . PO236: Fungdo do Sinal da Entrada A12 7 e Linha
P0231, P0236, P0241 e P0246: Funcéo do Sinal da P2 Sl d v A12 [os w5
Entrada Al1, Al2, AI3 e Al4 P0237: Ganho da Entrada A2 1.000
. P0233: Offset da Entrada 412 [%] 0.00
P0233, P0238, P0243 e P0248: Sinal da Entrada Al1, e Eraa A2
PO240: Filro da Entrada AI2 [s] 015
A|2‘ A|3 € A|4 P1031: Velocidade de Linha M&xima [m/min] 500.0
14 -1 | P0232, P0237, P0242 e P0247: Ganho da Entrada Blocadagrama
143 4 A1, Al2, AI3 e Al4 PUE?%S PO237 Po240
P0234, P0239, P0244 e P0249: Offset da Entrada Al Az —— ) & PODIS
%
Al2, AI3 e Al4
P0235, P0240, P0245 e P0250: Filtro da Entrada Al1,
A|2' Als e A|4 Define a fungdo da entrada analdaica Configurado para a aplicagio da SoftPLE [sem fungEo para o
P1 031 . Velocidade de Linha Méx|ma ‘F:‘EET';O!rl.Parémetlo pré-configurado e ndo passivel de mudanga para esta aplicaco,
Padréo < Woltar Avangar > Cancelar
Apresenta os parémetros para configuragcao da
X X . iguracao Controle - Bobinador Axial por Torgue no Motor - Passo 14 de 22 E|
velocidade de linha do processo via redes de
. - t d | t d t i Velocidade de Linha do Processa via Redes de Comunicag3o
COmUnlCaQaO (Somen € modo limite de Orque). P1015: Velocidade de Linha do Processo [mémin] 0.0
P1015: Velocidade de Linha do Processo P11031: Velocidade de Linha Masina [m/mi] I
P1031: Velocidade de Linha Maxima
14-5

Padrdo

“Walar da velocidade de linha do processo lida através da rede de comunicag3o.
Faia de Valores: 0.0 a 2000.0 mémin

< Yoltar Avangar > Cancelar
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&

Apresenta o parametro para a selecdo da fonte do
Configuragao Controle - Bobinador Axial por Terque no Motor - Passo 15 de 22
diametro da bobina (modo limite de torque):
- n . Selegdo da Fonte do Digmetra da Bobina (P1032)
P1 032 Sele(;ao da Fonte dO Dlametro da BObIna " 1 = Di&metro da Bobina via Entrada Analégica A1
™ 2 =Diametro da Bobina via Entrada Analdgica 412
" 3=Diémetro da Bobina via Entrada Analdgica 413
™ 4 =Diametro da Bobina via Entrada Analdgica A4
f* 5 = Didmetro da Bobina via Caloula [Relacia entre Velocidade de Linha & RPM da Motorf
" & =Diametro da Bohina via Redes de Comunicagdo
15-0
Define a fonte do didmetio da bobina.
Padido <Voter [ vargar> | Cancelar |
Apresenta o parametro para a selegao da fonte do
Configuragao Controle - Bohinador fxdal por Torque no Motor - Passo 15 de 22
urag, por Torg X
diametro da bobina (modo torque): o
- . . Selecdo da Fonte do Didmetra da Bobina (P1032)
P1032: Selecao da Fonte do Didmetro da Bobina T —
£ 11 = Diametro da Bobina via Entrada Analagica Al1
™ 2 =Diametro da Bobina via Entrada Analdgica 412
" 3 =Diametro da Bobina via Entrada Analégica 213
" 4 =Diametro da Bobina via Entrada Analdgica &l14
" & =Diametro da Bobina via Redes de Comunicag3o
15 - 1
Define a fonte do didmetro da bobina.
Padio <voter [ Avargar> | Cancelar |
Apresenta 0s paré@metros para configuragao do
Configuragao Controle - Bobinador Axial por Terque no Motor - Passo 16 de 22 &|
diémetro da bobi i trad l6gica Al1, A2, AI3 —
lametro da bopbINa via entrada analogica , s
Medir Didmetio da Bobina via Entrada A1
ou AI4 P0231: Fung3o do Sinal da Entrada &1 7 a
P0231, P0236, P0241 e P0246: Fungéo do Sinal da P23 Ginal da Ertrads 411 =00 10V/20me =
P0232: Ganhao da Entrada 411 1.000
Entrada Al1, AI2, AI3 e Al4 e e Eniec
PO234: Difset da Entrada Al1 [%] 0.00
P0233, P0238, P0243 ¢ P0248: Sinal da Entrada Al1, 105 ot o Evei e
Al2, AI3 e Al4 P1023: Digmetra Mirim da Bobina [m] 100
P1034: Didmetro Maximo da Bobina [mm] 600
16 -1 | P0232, P0237, P0242 e P0247: Ganho da Entrada
a Blocodiagrama
16-4 | AT A2, A3 e Al4
PO234 PO232 PO235
P0234, P0239, P0244 e P0249: Offset da Entrada Al1, e i
aH (+ {} PO 32
Al2, AI3 e Al4
P0235, P0240, P0245 e PO250: Filtro da Entrada Al1,
A|2, A|3 e A|4 !Jehne a] fung3o da entrada analdgica. Configurado para a aplicagio da SoftPLL [zem fung3o para o
P1033: Didmetro Minimo da Bobina HOTA | Parémetin pré-configuradn & o passivel de mudanga para esta splicagso
P1034: Didmetro Maximo da Bobina o T e || [ 5
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&)

Apresenta os parametros para configuragdo do
. X X , L Configuracao Controle - Bobinador Axial por Torque no Motor - Passo 16 de 22
diametro da bobina via calculo (somente modo limite
Caloulo do Didmetra da Bobina
de tOque). P1033: Diémetro M inima da Bobina [mm] 100
P1033: Diametro Minimo da Bobina P1034: Dimelio Méximo da Bobina [mm] 600
A ‘. . P1035: Velocidade pars Hahilitar o Célzula do Dismetia da Bobina [m/min] 100
P1034: Didmetro Maximo da Bobina
P103E: Filtro para Calculo do Didmetro da Bobina [s] 5.00
P1035: Velocidade para Habilitar o Célculo do
Blocodiagrama
Didmetro da Bobina
P05
" < A . i
P1036: Filtro para Célculo do Diametro da Bobina o
16-5 P1035 FIE
mimin 05
Walaor minimo do didmetro da bobina ou digmetro da tubste onde & bobina & acondicionada. E o valor inicial
da baobina quando for executado o comando de reset do didmetro da bobina quanda for bobinador.
Faiza de Valores: 1 a 3000 mm
Padrdo <Valar | Avangar> Carcelr |
Apresenta 0s parametros para configuragdo do
n X X . _ iguracao Controle - Bobinador Axial por Torgue no Motor - Passo 16 de 22
didmetro da bobina via redes de comunicagao:
n . Di&metro da Bobina via Redes de Comunicagio
P1 01 6 Dlametro da BObIna P1016: Didmetra da Bobina [mm] 1]
P1033: Didametro Minimo da Bobina P1033 Dietro M rime da Babina ] 100
N Lo . P1034: Didmetro M& da Babi 600
P1034: Diametro Méximo da Bobina Faneto Mz da Bosine )
16-6
“Walar do didmetro atual da bobina via rede de comuricagdo.
Faira de Valores: 1 a 3000 mm
Padrda <Vobar [ Avangar> Cancelar ‘
Apresenta 0s paré@metros de configuragéo da fungcéao
. . iguragdo Controle - Bobinador Axial por Torque no Motor - Passo 17 de 22 El
Taper para o bobinador axial:
X Fungzio Taper
P1 041 : SetpOInt P1041: Setpoint [%] [
P1042: Diametro Inicial P1042: Digmetra | wicial [mm] 150
N " P1043: Didmetro Final [mm] 500
P1043: Diémetro Final s e
Blocodiagrama
Setpaint de
Tenséo (%) P1012
’%//:1 oo
@
PI011 0 P1041
17 B —— *
100
P1042 PI016 P1043 E“.’c‘i’,?,i"(if‘m%
mim mm i
Define o valor do setpoint para a funco Taper. Comesponde ao valor final do setpoint de controle quando o
dismetio da bobina for maior ou igual ao didmetro final (P1043)
Faixa de Valores: -100 & +100 %
Padréa < Valtar Avangar » Cancelar
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=

Apresenta os parédmetros de configuragéo do
funcionamento do modo Stall (modo limite de torque):
P1044: Fator do Setpoint da Tensao em Modo Stall
P1045: Velocidade de Linha para Maquina Ligada
P1046: Offset de Velocidade para Bobinador

Configuragao Controle - Bobinador Axial por Torque no Motorn - Passo 18 de 22

Mada Stall
P1044: Fator do Setpoint da Tens3o em Modo Stal

P1045: Velocidade de Linha para M quina Ligada [m/min]

111

P104E: Offset de Velocidade para Bobinadar [pm]

18-0
Define o fator do setpoint da tens3o que serd aplicado no controle de tensdo quando o bobinadar
encontra-se em modo Stall.
Faixa de Valores: 001 5 1.00
Padio cvokar | dvangar> Cancelr |
Apresenta os parametros de configuragdo do
X Configuragao Controle - Bobinador Axial por Torque no Motorn - Passo 18 de 22
funcionamento do modo Stall (modo torque):
. ~ Modo Stall
P1 044 Fator dO SetpOInt da Tensao em MOdO Sta" P1044: Fator do Setpoint da Tensdo em Modo Stall 1.00
P1046: Offset de Velocidade para Bobinador F1045: Offset de Velocidade para Bobinadar [1pm] 50
18 - 1
Define o fator do setpoint da tens3o que serd aplicado no controle de tensdo quando o bobinadar
encontra-se em modo Stall.
Faixa de Valores: 001 5 1.00
Padio cvokar | dvangar> Cancelr |
Apresenta os paré@metros de configuragdo da
N L X X Configuragao Controle - Bobinador Axial por Torque no Motor - Passo 19 de 22 El
compensagao de inércia para o bobinador axial (modo
e Compensag3o de Ingrcia
||m|te de tOque). P1047: Percentual do Setpoint da Tens3o a ser somado p/ Compenszacdo de Inéreia [%]  |25.0
P1047: Percentual do Setpoint da Tensao a ser P1048: Percentual do Setpoint da Tens3o a ser subtraide p/ Compenisago de Inércia [%] |10.0
- L. P1049: Taxa de Yanag3o para Detecg3o de Inércia em Modo Lim. de Torque [(mdmin)/z] |7.5
somado para Compensagao de Inércia
. . Blocodiagrama
P1048: Percentual do Setpoint da Tensao a ser
. ~ P 1043 1047
subtraido para Compensacao de Inércia momis %
s ~ L PID1S -{-LP— -F(x] C Inércia
P1049: Taxa de Variagdo para Deteccao de Inércia em mimin %
19-0 L 1048
Modo Limite de Torque *

Define o valor percentual do setpoint da tens3o no material atual 3 ser somado para compensago de inércia
durante uma aceleragio [bobinador) ou desaceleragdo [desbobinador).
Faira de Valores: 0.05700.0 %

Padrdo

Cancelar

< Waltar Avangar > I
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Apresenta os parametros de configuragao da
5 L . . Configuracao Controle - Bobinador Axial por Torgue no Motor - Passo 19 de 22 g|
compensacao de inércia para o bobinador axial (modo
Compensagio de Inéicia
torque)' P1047: Percentual do Setpoint da Tensdo & ser somada pd Compensagdo de Inéicia [%]  [25.0
P1047: Percentual do Setpoint da Tensao a ser P1048: Percentual do Setpoint da Tensdo a ser sublraido p/ Compensag3o de Inércia [%] [10.0
~ L P10 Taxa de Varagho para D eteceSn de Inércia em Modo Torque [pm/s] 100
somado para Compensagao de Inércia
. . Blocodiagrama
P1048: Percentual do Setpoint da Tensao a ser
. ~ P 1050 P1047
subtraido para Compensagao de Inércia rpmis
s ~ .. POO0Z -{-Lr -F(XJ C. Inércia
P1050: Taxa de Variacao para Deteccao de Inércia em rom %
19 -1 P1045
Modo Torque %
Define o valor percentual do setpoint da tensdo no material atual a ser somado para compensagdo de inéroia
durante uma acelerago [bobinadar] ou desacelerag o (desbobinador).
Faiza de Valoes: 0.0 2 100.0 %
Padrdo <Valar | Avangar> Carcelr |
Apresenta 0s parametros de configuragao da
o iguracdo Controle - Bobinador Axial por Torque no Motor - Passo 20 de 22 El
referéncia da corrente de torque no motor:
. ~ . FReferéncia da Corrente de Torque no Motor
PO1 60 Otlmlza@ao dO ReQU|ador de VelOC|dade PO1ED: Qtimizagdo do Reguladaor de Velocidade o
P1056: Limite Maximo para Referéncia de Corrente de P105E: Limite M awimo para Referéncia de Conente de Torque no Matar [%] 100.0
Torque no MOtOF P1057: Filtro para Referéncia de Carrente de Torque no Mator [<] [All)
P1057: Filtro para Referéncia de Corrente de Torque
no Motor
20
Otimiza o regulador de velocidade para o controle da corente de torgue no mator, pois o mesme ird operar
sempre ha regiso de saturacio
Padréa < Valtar Avangar » Cancelar ‘
Apresenta os parametros para presenga de material no
. Configuragao Alarmes - Bobinador Axial por Torgue no Motor, - Passo 21 de 22 &l
bobinador: —
. . Fi de Material no Bobinad
P1058: Histerese para Detectar Presenga de Material esene e Matensine Eebnacer
P1058: Histerese para Detecar Presenga de Maternial no Bobinador [%] 30.0
no Bobinador P1059: Tempo para Alatmes per Falta de Matetial no Bobinador [A7T60/A762/8764)[s]  [250
P1059: Tempo para Alarmes por Falta de Material no Blocediagrama
Bobinador (A760 / A762 / A764)
21
Define o perc. do SP de tensdo a ser descontade e comparado com a tens@o p/ detectar pres. de matenal.
Faiza de Valores: 0.1 2 100.0 %
NOTA ! Pardmetro valido se D14 ndo estiver programada para sensor de presenca de material
Padréa < Valtar Avangar » Cancelar
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22

Apresenta os parametros que definem quais variaveis
serao mostradas no display da HMI no modo de
monitoracao:

P0205: Selegao Parametro de Leitura 1

P0206: Selegao Parametro de Leitura 2

P0207: Selegao Parametro de Leitura 3

MonitoragEo HM|
PO205: Selecdo Pardmetro de Leitura 1

PO206: Selegio Parémetra de Leitura 2

PO207: Seleca Par&metra de Leitura 3

Configuragao HWI - Bobinador Axial por Torgue no Motor, - Passo 22 de 22

Define a primeira varidvel que serd mostrada na digplay da HMI no modo de manitorag o,

@E

24 = Realment. da TensSo # =
26 =Velocidade de Linha f

- <Voltar ‘ Avancar> | Cancelar ‘
Apresenta um resumo com todos 0s parametros
Resumo Configuracdo Bobinador, Axial por. Torgue no Motor El
configurados pelo assistente de configuragao do
U1 026 [Relagdo da Reducdo [1.00]) = 3.00 -~

bobinador axial por torque no motor.

%PD220 [Selegdo LOCAL/REMOTO) =1 (1 = Sempre REMOTO]
*%PD 221 [Referéncia de Velocidade LOCAL) = 0 (0= HI)

i
i
%PD224 [Comanda Gira # Para LOCAL) = 0(0 = Teclas 1.0]
#%PD225 [Comando JOG LOCAL] = 0 [0 = Inativa)

%PD222 [Referéncia deVelocidads REMOTO) =12 [12 = SoftPLI
#PD22E [Sentido de Gira REMOTO) =12 [12 = SoftPLC [H))
#%PD227 [Comando Gira / Péra REMOTO) = 5 (5 = SoftPLC]
%PDZ28 (Camando JOG REMOTO) = 01 = Inativa)

“%PD318 [Fung3o Copy MemCard) =0

#PD100 [Tempo de Aceleracdo [s]] = 5.0

%PDI01 (Tempo de Desaceleragio [s]) = 5.0

%PD133 [Welocidade Minima [pm]] = 0

#%PD134 [Melocidade Maxima [rpm]] = 1200

*%PD154 [Resistor de Frenagem [ohm]] = 0.0

%PD155 [Paténcia Resistor Frenagem [kw]) = 260

#1023 [SelegSo Modo de Controle] = 0 [0 = Modo Limite de T

21020 [Palavra de Cantrole via Fedes] = 0
#1025 [Selegdo Bobinador) = 0 [0 = Bobinador)
%PD263 [Funcao DI1) = 21 [21 = Habilita Bobinador)
%PD264 (Funcao DI2) = 21 (21 = Diregdo do Material)
“PD2E5 [Funcao D13) = 21 (21 = Reset Didmetio]
#%PD26E [Funcao DI4) 0 = Sem Fungao]

%PD267 (Funcaa DI5)
“PD2EE [Funcao DIE)
#%PD269 [Funcao DIT)
%PD270 (Funcan DIB)

2
=2
=0
=0
=0
=0
=0

(i
[
(
i
f

0 = Sem Fungo)

<

Padrdo

%PD223 (Sentida de Gira LOCAL] = 2 (2 = Tecla Sentida Gira (H))

#1024 [SelegSn Fonte dos Comandos) = 0 {1 = Comandos via Entradas Digitais)

Cl

orque [Referéncia de Yelocidade e Limi

*

Imprimir
< Waltar Concluir I Cancelar ‘
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Download do Aplicativo Ladder no WLP
4 DOWNLOAD DO APLICATIVO LADDER NO WLP

Com a conclusédo da configuragdo do aplicativo ladder para o bobinador axial por torque no motor, é
necessario efetuar o download do aplicativo ladder para a fungao SoftPLC do inversor de frequéncia CFW-11.

Entdo, apds concluir o assistente de configuragdo sera mostrado o didlogo de download conforme abaixo.

NOTA!

Consulte os topicos de ajuda no software de programacado WLP para mais detalhes sobre

download.

Tabela 4.1 — Didlogo de download da aplicaggo bobinador ou desbobinador axial por toque no motor

Descricao

Dialogo de Download no WLP

Didlogo de Download do aplicativo ladder desenvolvido
no WLP contendo as seguintes opgdes:

m Programa do Usuéario;

m Configuragao dos Parametros do Usuario;

m Assistentes de Configuracao.

Download

¥ Pragrama da Usurio
¥ Configuragio dos Pardmetros do Usudrio Cancelar

v Assistentes de Configuracio

Diglogo de Download do Programa do Usuério contendo:

m Caracteristicas do equipamento conectado;

X

Informagdes de Download

i E qui b -
= Nome do arquivo para download; TrEED BRI AR SIS
= Tamanho do aplicativo ladder para download,; Hiive AT
m Data da compilagao do arquivo; Tamanho: 11042 Bytes
H d ilacio d . Data: 231142000
= Hora da compilagé&o do arquivo; e B

= Comando para transferir ou ndo o aplicativo ladder

compilado.
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5 DESCRICAO DOS PARAMETROS

A seguir serdo apresentados os parédmetros da aplicagado do bobinador ou desbobinador axial por torque em
modo limite de torque e em modo torque, tanto do inversor de frequéncia CFW-11 quanto da fungéo SoftPLC.

NOTA!

@ A faixa de valores dos pardmetros do CFW-11 esta customizada para a aplicagédo do bobinador ou
desbobinador axial; consulte 0 manual de programacdo do CFW-11 para mais detalhes sobre os
parametros.

Simbolos para descricao das propriedades:

RO Parametro somente de leitura
RW Parametro de leitura e escrita
CFG Parametro somente pode ser alterado com motor parado

Vetorial Pardmetro disponivel em modo vetorial
5.1 CARACTERISTICAS DO BOBINADOR AXIAL

Este grupo de pardmetros permite ao usuario configurar as caracteristicas mecanicas do bobinador
necessarias para o controle da velocidade do mesmo.

ao entre o eixo do Motor e o eixo do Bobinador

Faixa de 0.01 a 300.00 Padrao: 3.00
Valores:
Propriedades:
Grupos de acesso via HMI: 01 GRUPOS PARAMETROS |
L |50 SoftPLC |
Descricao:

Este par@metro define a relagdo da reducao, ou do redutor, existente entre 0 eixo acionado pelo motor € o eixo
do bobinador, respeitando sempre a relacdo de x para 1.00, ou seja, para x rotagdes do eixo acionado pelo
motor teremos uma rotagéo no bobinador.

5.2 FONTE DOS COMANDOS

Este grupo de parametros permite ao usuario configurar a fonte de origem dos comandos do inversor CFW-11.
Para esta aplicagdo, o inversor em situacdo LOCAL é controle feito pela HMI, e em situacdo REMOTO é
controle feito pela funcao SoftPLC.

Situacao LOCAL.:

Permite ao usuario comandar o bobinador acionado pelo inversor CFW-11 desconsiderando as Idégicas de
controle.

Situagcao REMOTO:

Habilita as logicas de controle do bobinador axial por torque no motor conforme programagéo feita pelo
usuario.

P0221 - Selecao da Referéncia de Velocidade - Situacao LOCAL
P0222 - Selecao da Referéncia de Velocidade - Situacao REMOTO
P0223 - Selecao do Sentido de Giro - Situacao LOCAL

P0226 — Selecao do Sentido de Giro - Situacao REMOTO

P0224 - Selecao de Gira / Para - Situacao LOCAL
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P0227 - Selecao de Gira / Para - Situacao REMOTO

P0225 - Selecao de JOG - Situacao LOCAL
P0228 - Selecao de JOG - Situacao REMOTO

NOTA!

@ Consulte 0 manual de programacao do CFW-11 para mais informacdes sobre os parametros da
fonte dos comandos. No assistente de configuracdo foram retiradas algumas opcdes de valores
para os parametros.

5.3 RAMPAS

Este grupo de parémetros permite ao usuario configurar as rampas do inversor para que o motor seja
acelerado ou desacelerado de forma mais rapida ou mais lenta.

P0100 — Tempo de Aceleracao

Faixa de 0.0a2999.9 s Padrao: 50s
Valores:
Propriedades:
Grupos de acesso via HMI: |O1 GRUPOS PARAMETROS |
L [20 Rampas |

Descricao:
Este parametro define o tempo para acelerar linearmente de O a velocidade maxima (definida em P0134).

P0101 — Tempo de Desaceleracao

Faixa de 0.0a999.9s Padrao: 5.0s
Valores:
Propriedades:
Grupos de acesso via HMI: |01 GRUPOS PARAMETROS |
L |20 Rampas |

Descricao:

Este parametro define o tempo para desacelerar linearmente da velocidade maxima (definida em P0134) até 0.
E o valor da rampa utilizado quando o bobinador ou desbobinador € desabilitado ao funcionamento, por
exemplo, pelo alarme de bobinador sem material (A760).

NOTA!
Consulte 0 manual de programacdo do CFW-11 para mais informagbes sobre os parametros de
rampas.

5.4 LIMITES DE VELOCIDADE

Este grupo de parédmetros permite ao usuario configurar os limites de velocidade do motor.

P0133 - Limite de Referéncia de Velocidade Minima

Faixa de 0 a 18000 rpm Padrao: Orpm
Valores:
Propriedades:
Grupos de acesso via HMI: |O1 GRUPOS PARAMETROS |
L [22 Limites Velocidade I

Descricao:
Este parametro define o valor minimo da referéncia de velocidade do motor quando o inversor é habilitado.
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P0134 - Limite de Referéncia de Velocidade Maxima

Faixa de 0 a 18000 rpm Padrao: 1800 rpm
Valores:
Propriedades:
Grupos de acesso via HMI: |O1 GRUPOS PARAMETROS |
L [22 Limites Velocidade |

Descricao:
Este parametro define o valor maximo da referéncia de velocidade do motor quando o inversor é habilitado. E o
valor utilizado para gerar o alarme de sobrevelocidade do bobinador (A766).

NOTA!
Consulte 0 manual de programacao do CFW-11 para mais informacdes sobre os parametros de
limites de velocidade.

5.5 FRENAGEM REOSTATICA

Este grupo de parametros permite ao usuario configurar o uso da frenagem reostatica necessaria para executar
0 controle de tensdao no material em desbobinadores e/ou executar a parada da bobina em um bobinador.

P0154 - Resistor de Frenagem

P0155 — Poténcia Permitida no Resistor de Frenagem

NOTA!
Consulte 0 manual de programacao do CFW-11 para mais informagoes sobre os parametros da
frenagem reostatica.

5.6 CONFIGURAGAO DO CONTROLE DO BOBINADOR

Este grupo de parédmetros permite ao usuario configurar o controle do bobinador ou desbobinador axial por
torque no motor.

P1023 - Selecao do Modo da Referéncia de Controle

Faixa de 0 = Modo Limite de Torque (Ref. de Velocidade e Lim. Corrente de Torque) Padrao: O
Valores: 1 = Modo Torque (Referéncia de Corrente de Torque)
Propriedades:
Grupos de acesso via HMI: |O1 GRUPOS PARAMETROS |
L |50 SoftPLC |
Descricao:

Este para@metro define a maneira de enviar a referéncia de controle para o inversor de frequéncia controlar a
tens&o no material a ser bobinado ou desbobinado.

Tabela 5.1 — Descrigdo do modo aa referéncia de controle

P1023 Descricao
Baseado no sincronismo da rotagdo do bobinador com a velocidade de linha do processo e na tensdo do material requerida,
0 define que o inversor de frequéncia recebera referéncia de velocidade e limite de corrente de torque para o controle da tenséo
no material.

Baseado somente na tensdo do material requerida, define que o inversor de frequéncia recebera somente referéncia de corrente
de torque para o controle da tens&o no material.
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P1024 - Selecao da Fonte dos Comandos de Operacao do Bobinador

Faixa de 0 = Comandos via Entradas Digitais Padrao: O
Valores: 1 = Comandos via Redes de Comunicagao
Propriedades:
Grupos de acesso via HMI: |O1 GRUPOS PARAMETROS |
L |50 SoftPLC |
Descricao:

Este par@metro define a fonte dos comandos de operacao do bobinador.

Tabela 6.2 — Descrigdao da fonte dos cormandos de operagdo do bobinador

P1024 Descricao
0 Define que os comandos de operagao do bobinador seréo provenientes das entradas digitais do inversor de frequéncia.
’ Define que os comandos de operagao do bobinador serdo provenientes da palavra de controle enviada via redes de
comunicagéo atraves do parametro P1020.

@ NOTA!

Caso um comando seja habilitado em uma entrada digital, o mesmo tera prioridade sobre o
comando via redes de comunicacao, ou seja, sera executado mesmo que a fonte dos comandos de
operacao tenha sido definida para ser via redes de comunicacao.

P1025 - Selecao para Bobinador ou Desbobinador

Faixa de 0 = Bobinador Padrdao: O
Valores: 1 = Desbobinador
2 = Selecao para Bobinador ou Desbobinador via Comando pela Entrada Digital DI7

3 = Selecao para Bobinador ou Desbobinador via Comando via Redes de Comunicacao
Propriedades:

Grupos de acesso via HMI: |01 GRUPOS PARAMETROS |
L |50 SoftPLC |

Descricao:
Este parametro define 0 modo de funcionamento do controle para bobinador ou desbobinador.

Tabela 6.3 — Descricdo aa selegédo para bobinador ou desbobinador

P1025 Descricao
0 Define que ira funcionar somente como bobinador.
1 Define que ira funcionar somente como desbobinador.
> Define que ira funcionar como bobinador ou desbobinador conforme o estado do comando da entrada digital DI7, onde nivel
l6gico “0” seleciona para bobinador e nivel I6gico “1” seleciona para desbobinador.
3 Define que ira funcionar como bobinador ou desbobinador conforme o estado do comando via redes de comunicacéo, onde
nivel lI6gico “0” seleciona para bobinador e nivel Idgico “1” seleciona para desbobinador.

5.7 PALAVRA DE CONTROLE

P1020 - Palavra de Controle via Redes de Comunicacao

Faixa de 0000h a FFFFh Padrao: 0000h
Valores:
Propriedades:
Grupos de acesso via HMI: |01 GRUPOS PARAMETROS |
L |50 SoftPLC |

Descricao:

Este parametro define a palavra de controle para o bobinador ou desbobinador quando o comando for
selecionado para redes de comunicagéo (P1024 = 1).
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Cada bit desta palavra representa um comando que pode ser executado via redes de comunicagao.

Tabela 5.4 — Descrigdao da palavra de controle via redes de comunicagdo

Bits 15a12 11 10 9 8 7 6 5 4 3 2 1 0
83 - £ < | 8 g
ER 17} © = % g o o ®
8 <Z @ 8§29 8 = Il B K=
= o) < IS Q979 & Q iey = Q
Funca o S ke} o = o s 8| © 2 0 o Q
ungao e © © Joine < ko) SO | » o © O m
o Sa | > | EL < < 5228 s | Eu g Og | 9w o
% © O © O 23 - % S E8 2w oW 5 = C S =
3 eS| 58S 8 | 8 |[28%/ €S| 55| 8§ | 88| £5| 8
o oad | 6o | o< o @ |vooal as | <5 = rm | 8= T
Bits Valores
0: Desabilita ao funcionamento o bobinador ou desbobinador. E executada uma parada por rampa e apds o
Bit 0 inversor é desabilitado geral.

Habilita Bobinador

1: Habilita ao funcionamento o bobinador ou desbobinador. O inversor € habilitado geral e entra em movimento
conforme sentido de giro do motor definido.

Bit 1
Direcéo do Material

0: Seleciona que a diregao do material no bobinador sera entrar por baixo da bobina.
1: Seleciona que a direcéo do material no bobinador sera entrar por cima da bobina.

Bit 2
Reset Diametro da
Bobina

0: Sem funcéo.
1: Executa o comando para resetar o didametro atual da bobina quando o mesmo for calculado (P1032 = 5).
Para bobinador, carrega o valor do diémetro minimo. Para desbobinador, carrega o valor do didmetro maximo.

Bit 3
Maquina Ligada

0: Indica que a maquina ou processo esta parado.
1: Indica que a maquina ou processo esta ligado, ou seja, velocidade de linha esta diferente de zero.

Bit 4

Aumenta Setpoint 0: Sem funcgo.

viaP.E P 1: Comando para aumentar o setpoint de tensao via potenciémetro eletrénico (P.E.).
gli:‘r?inui Setpoint 0: Sem funcéo.

viaP.E P 1: Comando para diminuir o setpoint de tenséo via potencidmetro eletronico (P.E.).
Bit 6 0: Seleciona para funcionar como bobinador.

Seleciona para 1: Seleciona para funcionar como desbobinador.

Bobinador ou

Obs.: O comando para alterar o modo de funcionamento sé aceito se o bobinador ou desbobinador estiver

Desbobinador desabilitado ao funcionamento.

Bit 7 Reservado.

Bit 8 0: Sem fungéo.

Reset Alarmes 1: Executa um comando para resetar os alarmes ou falhas do inversor.

Bit 9 . 0: Sem funcéo.

Desabilita Alarmes 1: Desabilita os alarmes que s&o gerados por falta de material no bobinador (A760/A762/A764)
ATB0/AT62/AT64 ' q 9 P :
Bit 10 0: Sem fungao.

Grava valor Ponto 1

1: Executa o comando para gravar o valor da entrada analdgica Alx para calibragao do ponto 1 do didmetro da
bobina, sendo este valor associado ao didmetro de calibracdo ponto 1 (P1039).

Bit 11
Grava valor Ponto 2

0: Sem funcéo.
1: Executa o comando para gravar o valor da entrada analdgica Alx para calibragao do ponto 2 do didmetro da
bobina, sendo este valor associado ao didmetro de calibragéo ponto 2 (P1040).

Bits 12a 15

Reservado.
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5.8 ENTRADAS DIGITAIS

Este grupo de parametros permite ao usudrio configurar a funcao de comando de cada entrada digital no
aplicativo ladder do bobinador axial por torque no motor.

P0263 - Funcao da Entrada DI1

Faixa de 0 = Sem Funcgéo Padrao: P1024 =0: 21
Valores: 2 = Habilita Geral P1024 =1:0
19 = Sem Falha Externa
20 = Reset

21 = Habilita Bobinador (Uso PLC)
Propriedades:
Grupos de acesso via HMI: 01 GRUPOS PARAMETROS |
L |4O Entradas Digitais |
ou
07 CONFIGURACAO I/0 |
L 140 Entradas Digitais |

Descricao:
Este parametro define que a fungéo da entrada digital DI1 no aplicativo ladder sera habilitar ao funcionamento o
bobinador ou desbobinador axial.

Em nivel l6gico “0”, o bobinador ou desbobinador axial é desabilitado ao funcionamento. E executada uma
parada por rampa e apos o inversor é desabilitado geral.

Em nivel I6gico “1”, o bobinador ou desbobinador axial € habilitado ao funcionamento para o controle da tensao
no material. O inversor € habilitado geral e entra em movimento conforme sentido de giro do motor definido

P0264 - Funcao da Entrada DI2

Faixa de 0 = Sem Funcao Padrdao: P1024 =0: 21
Valores: 2 = Habilita Geral P1024 =1:0
19 = Sem Falha Externa
20 = Reset

21 = Direcao do Material (Uso PLC)
Propriedades:
Grupos de acesso via HMI: |01 GRUPOS PARAMETROS |
L |4O Entradas Digitais |
ou
07 CONFIGURACAO 1/0 |
L {40 Entradas Digitais I

Descricao:
Este pardmetro define que a fungéo da entrada digital DI2 no aplicativo ladder sera definir a diregdo da entrada
do material na bobina para um bobinador ou da saida do material na bobina para um desbobinador axial.

Em nivel légico “0”, seleciona que o material ird entrar por baixo da bobina para um bobinador ou o material ira
sair por baixo da bobina para um desbobinador.

Em nivel I6gico “1”, seleciona que o material ird entrar por cima da bobina para um bobinador ou 0 material ira
sair por cima da bobina para um desbobinador.
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P0265 - Funcao da Entrada DI3

Faixa de 0 = Sem Funcao Padrao: P1024 = 0: 21
Valores: 2 = Habilita Geral P1024 =1:0
19 = Sem Falha Externa
20 = Reset

21 = Reset Diametro (Uso PLC) (P1023 = 0)
21 = Maquina Ligada (Uso PLC) (P1023 = 1)
Propriedades:
Grupos de acesso via HMI: |O1 GRUPOS PARAMETROS |
L {40 Entradas Digitais |
ou
07 CONFIGURACAOQ 1/0 |
L |4O Entradas Digitais |

Descricao:
Este parametro possui funcdes distintas no aplicativo ladder conforme selecao do modo da referéncia de
controle:

m P1023 = 0 (modo limite de torque), define que a fungdo da entrada digital DI3 no aplicativo ladder sera
executar o reset do di@metro atual da bobina.

Em nivel Iégico “0”, sem funcao.

Em nivel Iégico “1”, indica que houve a troca da bobina que estava sendo bobinada pelo bobinador axial. E
executado um comando de reset no didmetro calculado fazendo que o mesmo assuma o valor do didmetro
minimo da bobina quando for um bobinador ou o valor do didmetro maximo quando for um desbobinador.
Pode ser utilizada também para desabilitar o calculo do didmetro da bobina, permitindo assim que o setpoint
de tensao no material mantenha-se 0 mesmo em todo o processo de bobinamento.

m P1023 = 1 (modo torque), define que a fungéo da entrada digital DI3 no aplicativo ladder sera indicar que a
magquina esta ligada.

Em nivel I6gico “0”, indica que a maquina ou processo esta parado, ou seja, a velocidade de linha igual a zero.

Em nivel légico “17, indica que a maquina ou processo esta ligado, ou seja, a velocidade de linha esta diferente
de zero.

NOTA!

@ Quanto mais fiel a realidade for a indicagdo de maquina ligada, melhor sera a performance do
bobinador ou desbobinador devido a esta condi¢cdo ser muito importante para a definigdo entre
controle de velocidade e controle de corrente de toque.

P0266 — Funcao da Entrada DI4

Faixa de 0 = Sem Funcéo Padrao: P1024=0:0
Valores: 2 = Habilita Geral P1024 =1:0
19 = Sem Falha Externa
20 = Reset

21 = Presenga de Material (Uso PLC)
Propriedades:
Grupos de acesso via HMI: |O1 GRUPOS PARAMETROS |
L |40 Entradas Digitais |
ou
07 CONFIGURACAOQ 1/0 |
L |4O Entradas Digitais |

Descricao:

Este parametro define que a funcdo da entrada digital DI4 no aplicativo ladder sera indicar a presenca de

material a ser bobinado no bobinador ou desbobinado pelo desbobinador. Caso seja programado para outra
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funcao, a detecgédo da presenca de material no bobinador ou desbobinador sera feira via logica no aplicativo
ladder.

Em nivel ldgico “0”, indica que nao existe material para ser bobinado pelo bobinador axial ou desbobinado pelo
desbobinador axial; entdo € gerado o alarme “A762: Material ndo detectado pela entrada digital DI4” que tem a
funcéo de desabilitar o funcionamento do bobinador ou desbobinador axial.

Em nivel légico “17, indica a presenca de material para ser bobinado pelo bobinador axial ou desbobinado pelo
desbobinador axial.

NOTA!
Consulte a secao 5.18 para mais informacdes sobre os pardmetros deste alarme.

P0267 - Funcao da Entrada DI5

Faixa de 0 = Sem Fungao Padrao: P1024 =0:0
Valores: 2 = Habilita Geral P1024 =1:0
19 = Sem Falha Externa
20 = Reset

21 = Aumenta Setpoint via P.E. (Uso PLC)
Propriedades:
Grupos de acesso via HMI: 01 GRUPOS PARAMETROS |
L |4O Entradas Digitais |
ou
107 CONFIGURAGAO I/0 |
L 140 Entradas Digitais |

Descricao:

Este parédmetro define que a funcéo da entrada digital DI5 no aplicativo ladder sera aumentar o setpoint de
tensao via potencidmetro eletronico (P.E.) para o bobinador ou desbobinador axial. E valido somente se P1029
(Fonte do Setpoint de Tensé&o) for igual a 6. O valor a ser alterado é o mostrado pelo pardmetro P1011.

Em nivel I6gico “0”, sem funcgao.

Em nivel I6gico “1”, executa o comando para aumentar o setpoint de tenséo via potencidmetro eletrénico P.E..

P0268 - Funcao da Entrada DI6

Faixa de 0 = Sem Funcgéo Padrao: P1024 =0:0
Valores: 2 = Habilita Geral P1024 =1: 0
19 = Sem Falha Externa
20 = Reset

21 = Diminui Setpoint via P.E. (Uso PLC)
Propriedades:
Grupos de acesso via HMI: 01 GRUPOS PARAMETROS |
L |4O Entradas Digitais |
ou
07 CONFIGURACAO 1/0 |
L 140 Entradas Digitais |

Descricao:

Este parametro define que a fungdo da entrada digital DI6 no aplicativo ladder Sgré diminuir o setpoint de
tenséo via potenciémetro eletronico (P.E.) para o bobinador ou desbobinador axial. E valido somente se P1029
(Fonte do Setpoint de Tensé&o) for igual a 6. O valor a ser alterado é o mostrado pelo pardmetro P1011.

Em nivel I6gico “0”, sem funcgao.

Em nivel I6gico “1”, executa o comando para diminuir o setpoint de tens&o via potenciémetro eletronico P.E..
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P0269 - Funcao da Entrada DI7

Faixa de 0 = Sem Funcao Padrao: P1025=0:0

Valores: 2 = Habilita Geral P1025=1:0
19 = Sem Falha Externa P1025 = 2; 21
20 = Reset P1025=3: 0

21 = Selecao para Bobinador ou Desbobinador (Uso PLC)
Propriedades:
Grupos de acesso via HMI: |O1 GRUPOS PARAMETROS |
L 140 Entradas Digitais |
ou
07 CONFIGURACAO 1/0 |
L |4O Entradas Digitais |

Descricao:

Este parametro define que a fungéo da entrada digital DI7 no aplicativo ladder sera selecionar para funcionar
como bobinador ou desbobinador. E valido somente se P1025 (Seleg@o para Bobinador ou Desbobinador) for
igual a 2. E necessario instalar o mddulo acessdrio IOB-01 para ter acesso a essa entrada digital.

Em nivel l6gico “0”, seleciona para funcionar como bobinador.

Em nivel I6gico “1”, seleciona para funcionar como desbobinador.

P0270 — Funcao da Entrada DI8

Faixa de 0a31 Padrao: O
Valores:
Propriedades:
Grupos de acesso via HMI: |O1 GRUPOS PARAMETROS |

L |4O Entradas Digitais |

ou
07 CONFIGURACAOQ 1/0 |
L 140 Entradas Digitais |

Descricao:
Este parametro define a funcéo da entrada digital DI8. E necessario instalar o médulo acessdrio IOB-01 para ter
acesso a essa entrada digital.

NOTA!

@ Consulte o manual de programagéo do CFW-11 para mais informacdes sobre os parametros das
entradas digitais. No assistente de configuragdo foram retiradas algumas op¢des de valores para 0s
parametros.

5.9 SAIDAS DIGITAIS

Este grupo de parémetros permite ao usuario configurar a fungdo de comando de cada saida digital no
aplicativo ladder do bobinador axial por torque no motor.

P0275 - Funcao da Saida DO1 (RL1)

Faixa de 0a36 Padrao: 13
Valores:
Propriedades:
Grupos de acesso via HMI: |O1 GRUPOS PARAMETROS |

L |41 Saidas Digitais |

ou
07 CONFIGURACAOQ 1/0 |
L |41 Saidas Digitais |
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Descricao:
Este parametro define a funcéo da saida digital DO1.

P0276 - Funcdo da Saida DO2 (RL2)

Faixa de 0 a 36 / 28 = Bobinador Habilitado (SoftPLC) Padrao: 28
Valores:
Propriedades:
Grupos de acesso via HMI: |01 GRUPOS PARAMETROS |

L |41 Saidas Digitais I

ou
07 CONFIGURACAO 1/0 |
L |41 Saidas Digitais |

Descricao:

Este pardmetro define a funcdo da saida digital DO2. Caso seja selecionado a funcao “28 = Bobinador
Habilitado (SoftPLC)”, assume a funcéo de indicar que o bobinador axial por torque no motor esta habilitado ao
funcionamento. Conforme a secéo 2.1.2 ou segéo 2.2.2, deve ser utilizado o contato NA do relé da saida digital
DO2.

P0277 - Funcao da Saida DO3 (RL3)

Faixa de 0 a 36 / 28 = Bobinador Habilitado (SoftPLC) Padrao: O
Valores:
Propriedades:
Grupos de acesso via HMI: |01 GRUPOS PARAMETROS |

L {41 Saidas Digitais |

ou
07 CONFIGURAGAO I/0 |
L |41 Saidas Digitais |

Descricao:

Este pardmetro define a funcdo da saida digital DO3. Caso seja selecionado a funcdo “28 = Bobinador
Habilitado (SoftPLC)”, assume a funcéo de indicar que o bobinador axial por torque no motor esta habilitado ao
funcionamento. Conforme a secéo 2.1.2 ou secéo 2.2.2, deve ser utilizado o contato NA do relé da saida digital
DO8.

P0278 - Funcao da Saida DO4
P0279 - Funcao da Saida DO5

Faixa de 0 a 36 Padrao: P0278=0
Valores: P0279 =0
Propriedades:
Grupos de acesso via HMI: 01 GRUPOS PARAMETROS |

L |41 Saidas Digitais |

ou
07 CONFIGURAGAO I/0 |
L {41 Saidas Digitais |

Descricao: )
Estes parametros definem a funcéo das saidas digitais DO4 e DO5. E necessario instalar o médulo acessorio
IOB-01 para ter acesso as saidas digitais DO4 e DO5.

NOTA!
Consulte 0 manual de programagao do CFW-11 para mais informagdes sobre os parametros das
saidas digitais.
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5.10 ENTRADAS ANALOGICAS

Este grupo de parametros permite ao usuario configurar a funcao das entradas analégicas no aplicativo ladder
do bobinador axial por torque no motor.

P0231 - Funcao da Entrada Al1

Faixa de 7 = Setpoint de Tensao (Uso PLC) (P1029 = 1) Padrao: P1023=0:0
Valores: 7 = Velocidade de Linha (Uso PLC) (P1030 = 1) P1023=1:7
7 = Didmetro da Bobina (Uso PLC) (P1032 = 1)

Propriedades:
Grupos de acesso via HMI: |O1 GRUPOS PARAMETROS |

L [38 Entradas Analdgicas |

ou
07 CONFIGURACAO 1/0 |
L [38 Entradas Analdgicas |

Descricao:

Este parametro define que a funcéo da entrada analdgica Al1 no aplicativo ladder sera fornecer o setpoint de
tensdo (P1029=1), ou a velocidade de linha (P1030=1) ou o didmetro medido da bobina (P1032=1) para o
controle do bobinador ou desbobinador axial.

P0233 - Sinal da Entrada Al1

Faixa de 0=0a10V/20 mA Padrao: O
Valores: 1=4a20 mA

2=10V/20mA a0

3=20a4 mA
Propriedades:

Grupos de acesso via HMI: |O1 GRUPOS PARAMETROS |
L [38 Entradas Analdgicas |
ou
07 CONFIGURACAO 1/0 |
L [38 Entradas Analdgicas |

Descricao:
Este par@metro configura o tipo do sinal (tenséo ou corrente) que sera lido pela entrada analdgica. Conforme o
tipo selecionado ajustar a chave S1.4 do cartao de controle do CFW-11.

P0232 — Ganho da Entrada Al1

Faixa de 0.000 a 9.999 Padrao: 1.000
Valores:
Propriedades:
Grupos de acesso via HMI: |O1 GRUPOS PARAMETROS |

L [38 Entradas Analdgicas |

ou
07 CONFIGURACAOQ 1/0 |
L [38 Entradas Analdgicas |

Descricao:
Este pardmetro aplica um ganho ao valor lido pela entrada analdgica Al1, ou seja, o valor lido pela entrada
analdgica é multiplicado pelo ganho, permitindo assim, possiveis ajustes na variavel lida.
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Descricao dos Parametros

P0234 - Offset da Entrada Al1

Faixa de -100.00 % a +100.00 % Padrao: 0.00 %
Valores:
Propriedades:
Grupos de acesso via HMI: |O1 GRUPOS PARAMETROS |

L |38 Entradas Analdgicas |

ou
07 CONFIGURAGCAO 1/0 |
L |38 Entradas Analdgicas |

Descricao:
Este parametro aplica a soma de um valor, em percentual, ao valor lido para ajustes da variavel lida.

P0235 - Filtro da Entrada Al1

Faixa de 0.00a16.00 s Padrao: 0.25s
Valores:
Propriedades:
Grupos de acesso via HMI: 01 GRUPOS PARAMETROS |

L |38 Entradas Analdgicas |

ou
07 CONFIGURAGAO I/0 |
L |38 Entradas Analdgicas |

Descricao:
Este parametro configura a constante de tempo do filtro de 12 ordem que sera aplicado a entrada analdgica
All.

P0236 - Funcao da Entrada Al2

Faixa de 7 = Setpoint de Tensao (Uso PLC) (P1029 = 2) Padrao: P1023=0:7
Valores: 7 = Velocidade de Linha (Uso PLC) (P1030 = 2) P1023=1:0
7 = Didmetro da Bobina (Uso PLC) (P1032 = 2)

Propriedades:
Grupos de acesso via HMI: |O1 GRUPOS PARAMETROS |

L |38 Entradas Analdgicas |

ou
07 CONFIGURACAO 1/0 |
L |38 Entradas Analdgicas |

Descricao:

Este par@metro define que a fungéo da entrada analdgica Al2 no aplicativo ladder sera fornecer o setpoint de
tensdo (P1029=2), ou a velocidade de linha (P1030=2) ou o didmetro medido da bobina (P1032=2) para o
controle do bobinador ou desbobinador axial.

P0238 - Sinal da Entrada Al2

Faixa de 0=0a10V/20mA Padrao: O
Valores: 1=4a20mA

2=10V/20mAa0

3=20a4mA

Propriedades: A
Grupos de acesso via HMI: |O1 GRUPOS PARAMETROS |
L |38 Entradas Analdgicas |
ou
07 CONFIGURACAO I/0 |
L |38 Entradas Analdgicas |
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Descricao dos Parametros

Descricao:
Este par@metro configura o tipo do sinal (tensdo ou corrente) que sera lido pela entrada analdgica. Conforme o
tipo selecionado ajustar a chave S1.3 do cartdo de controle do CFW-11.

P0237 — Ganho da Entrada Al2

Faixa de 0.000 a 9.999 Padrao: 1.000
Valores:
Propriedades:
Grupos de acesso via HMI: |01 GRUPOS PARAMETROS |

L [38 Entradas Analdgicas |

ou
07 CONFIGURACAO 1/0 |
L [38 Entradas Analdgicas |

Descricao:
Este par@metro aplica um ganho ao valor lido pela entrada analdgica Al2, ou seja, o valor lido pela entrada
analdgica é multiplicado pelo ganho, permitindo assim, possiveis ajustes na variavel lida.

P0239 - Offset da Entrada Al2

Faixa de -100.00 % a +100.00 % Padrao: 0.00 %
Valores:
Propriedades:
Grupos de acesso via HMI: |O1 GRUPOS PARAMETROS |

L [38 Entradas Analdgicas |

ou
07 CONFIGURACAO 1/0 |
L [38 Entradas Analdgicas |

Descricao:
Este parametro aplica a soma de um valor, em percentual, ao valor lido para ajustes da variavel lida.

P0240 - Filtro da Entrada Al2

Faixa de 0.00a16.00 s Padrdao: 0.15s
Valores:
Propriedades:
Grupos de acesso via HMI: |O1 GRUPOS PARAMETROS |

L [38 Entradas Analdgicas |

ou
07 CONFIGURACAO 1/0 |
L [38 Entradas Analdgicas |

Descricao:
Este parametro configura a constante de tempo do filtro de 12 ordem que sera aplicado a entrada analdgica
Al2.

P0241 - Funcao da Entrada AI3

Faixa de 7 = Setpoint de Tensao (Uso PLC) (P1029 = 3) Padrao: P1023=0:0
Valores: 7 = Velocidade de Linha (Uso PLC) (P1030 = 3) P1023=1:0
7 = Didmetro da Bobina (Uso PLC) (P1032 = 3)

Propriedades:
Grupos de acesso via HMI: 01 GRUPOS PARAMETROS |

L [38 Entradas Analdgicas |

ou
07 CONFIGURACAOQ 1/0 |
L [38 Entradas Analdgicas |
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Descricao dos Parametros

Descricao:

Este parametro define que a funcéo da entrada analdgica Al3 no aplicativo ladder sera fornecer o setpoint de
tensao (P1029=3), ou a velocidade de linha (P1030=3) ou o didmetro medido da bobina (P1032=3) para o
controle do bobinador ou desbobinador axial.

P0243 - Sinal da Entrada AlI3

Faixa de 0=0a10V/20 mA Padrao: O
Valores: 1=4a20mA

2=10V/20mA a0

3=20a4mA

Propriedades: A
Grupos de acesso via HMI: |O1 GRUPOS PARAMETROS |
L |38 Entradas Analdgicas |
ou
07 CONFIGURAGAO 1/0 |
L |38 Entradas Analdgicas |

Descricao:
Este pardmetro configura o tipo do sinal (tenséo ou corrente) que sera lido pela entrada analdgica. Conforme o
tipo selecionado ajustar a chave S3.1 do modulo acessdrio I0B-01.

P0242 - Ganho da Entrada AlI3

Faixa de 0.000 a 9.999 Padrao: 1.000
Valores:
Propriedades:
Grupos de acesso via HMI: 01 GRUPOS PARAMETROS |

L |38 Entradas Analdgicas |

ou
107 CONFIGURAGAO I/0 |
L |38 Entradas Analdgicas |

Descricao:
Este par@metro aplica um ganho ao valor lido pela entrada analdgica Al3, ou seja, o valor lido pela entrada
analdgica € multiplicado pelo ganho, permitindo assim, possiveis ajustes na variavel lida.

P0244 - Offset da Entrada AlI3

Faixa de -100.00 % a +100.00 % Padrao: 0.00 %
Valores:
Propriedades:
Grupos de acesso via HMI: |O1 GRUPOS PARAMETROS |

L |38 Entradas Analdgicas |

ou
07 CONFIGURACAO I/0 |
L |38 Entradas Analdgicas |

Descricao:
Este parametro aplica a soma de um valor, em percentual, ao valor lido para ajustes da variavel lida.
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Descricao dos Parametros

P0245 - Filtro da Entrada AlI3

Faixa de 0.00a16.00 s Padrao: 0.00s
Valores:
Propriedades:
Grupos de acesso via HMI: |O1 GRUPOS PARAMETROS |

L [38 Entradas Analdgicas |

ou
07 CONFIGURACAOQ 1/0 |
L [38 Entradas Analdgicas |

Descricao:
Este parametro configura a constante de tempo do filtro de 12 ordem que sera aplicado a entrada analdgica
Al3.

P0246 — Funcao do Sinal da Entrada Al4

Faixa de 7 = Setpoint de Tensao (Uso PLC) (P1029 = 4) Padrao: P1023=0:0
Valores: 7 = Velocidade de Linha (Uso PLC) (P1030 = 4) P1023=1:0
7 = Didmetro da Bobina (Uso PLC) (P1032 = 4)

Propriedades:
Grupos de acesso via HMI: |01 GRUPOS PARAMETROS |

L [38 Entradas Analdgicas |

ou
07 CONFIGURACAO 1/0 |
L [38 Entradas Analdgicas |

Descricao:

Este par@metro define que a funcéo da entrada analdgica Al4 no aplicativo ladder sera fornecer o setpoint de
tensdo (P1029=4), ou a velocidade de linha (P1030=4) ou o didmetro medido da bobina (P1032=4) para o
controle do bobinador ou desbobinador axial.

P0248 - Sinal da Entrada Al4

Faixa de 0=0a10V/20 mA Padrao: O
Valores: 1=4a20 mA

2=10V/20mA a0

3=20a4 mA
Propriedades:

Grupos de acesso via HMI: |O1 GRUPOS PARAMETROS |
L [38 Entradas Analdgicas |
ou
07 CONFIGURACAOQ 1/0 |
L [38 Entradas Analdgicas |

Descricao:
Este paré@metro configura o tipo do sinal (tenséo ou corrente) que sera lido pela entrada analdgica. Conforme o
tipo selecionado ajustar a chave S3.2 do mddulo acessorio I0B-01.

P0247 — Ganho da Entrada Al4

Faixa de 0.000 a 9.999 Padrao: 1.000
Valores:
Propriedades:
Grupos de acesso via HMI: 01 GRUPOS PARAMETROS |

L [38 Entradas Analdgicas |

ou
07 CONFIGURACAOQ 1/0 |
L [38 Entradas Analdgicas |
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Descricao dos Parametros

Descricao:
Este parédmetro aplica um ganho ao valor lido pela entrada analdgica Al4, ou seja, o valor lido pela entrada
analdgica € multiplicado pelo ganho, permitindo assim, possiveis ajustes na variavel lida.

P0249 - Offset da Entrada Al4

Faixa de -100.00 % a +100.00 % Padrao: 0.00 %
Valores:
Propriedades:
Grupos de acesso via HMI: |01 GRUPOS PARAMETROS |

L |38 Entradas Analdgicas |

ou
07 CONFIGURAGAO 1/0 |
L |38 Entradas Analdgicas |

Descricao:
Este parametro aplica a soma de um valor, em percentual, ao valor lido para ajustes da variavel lida.

P0250 - Filtro da Entrada Al4

Faixa de 0.00a 16.00 s Padrao: 0.00s
Valores:
Propriedades:
Grupos de acesso via HMI: |01 GRUPOS PARAMETROS |

L |38 Entradas Analdgicas |

ou
07 CONFIGURAGAO I/0 |
L |38 Entradas Analdgicas |

Descricao:
Este pardmetro configura a constante de tempo do filtro de 12 ordem que sera aplicado a entrada analdgica
Al4.

NOTA!

@ Consulte 0 manual de programagao do CFW-11 para mais informagdes sobre os parametros das
entradas analdgicas. No assistente de configuracéo foram retiradas algumas opcdes de valores para
0S parametros.

5.11 SETPOINT PARA CONTROLE DA TENSAO NO MATERIAL

Este grupo de parémetros permite ao usuario configurar o setpoint para controle da tensdo no material.

P1011 - Setpoint da Tensao no Material para Diametro Minimo

Faixa de 0.0a100.0 % Padrao: 30.0 %
Valores:
Propriedades: RW
Grupos de acesso via HMI: 01 GRUPOS PARAMETROS |
L |50 SoftPLC |

Descricao:

Este parametro mostra o setpoint de controle da tensdo no material para o bobinador ou desbobinador axial
por torque no motor quando o didmetro da bobina € minimo. Ou seja, com o0 aumento do didmetro da bobina
existe uma compensacgao de torque e/ou fungéo Taper que alteram o valor do setpoint de tenséo no material,
sendo este valor mostrado no pardmetro P1012. Possui funcao de escrita ou leitura conforme configuracao
ajustada no parametro P1029.
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Descricao dos Parametros

P1029 - Selecao da Fonte do Setpoint de Tensao no Material

Faixa de 1 = Setpoint via Entrada Analdgica Al1 Padrao: P1023=0:5
Valores: 2 = Setpoint via Entrada Analogica Al2 P1023=1:5
3 = Setpoint via Entrada Analdgica Al3
4 = Setpoint via Entrada Analdgica Al4
5 = Setpoint via HMI
6 = Setpoint via Potenciometro Eletronico
7 = Setpoint via Redes de Comunicacao

Propriedades: _
Grupos de acesso via HMI: 01 GRUPOS PARAMETROS |

L |50 SoftPLC |
Descricao:

Este par@metro define a fonte do setpoint de tensao no material.

Tabela 6.5 — Descricdao da fonte do setpoint de tensao no material

P1029 Descricao
1 Define que a fonte do setpoint sera o valor lido pela entrada analdgica Al1 e visualizado no parametro P1011.
2 Define que a fonte do setpoint sera o valor lido pela entrada analdgica Al2 e visualizado no parametro P1011.
3 Define que a fonte do setpoint sera o valor lido pela entrada analdgica Al3 e visualizado no parametro P1011.
4 Define que a fonte do setpoint sera o valor lido pela entrada analdgica Al4 e visualizado no parametro P1011.
5 Define que a fonte do setpoint sera via escrita no parametro P1011 via HMI.
6 Define que a fonte do setpoint sera via potenciémetro eletrénico e o valor sera visualizado no parametro P1011.
7 Define que a fonte do setpoint sera via escrita no parametro P1011 via redes de comunicagéo.

5.12 VELOCIDADE DE LINHA DO PROCESSO

Este grupo de pardmetros permite ao usuario configurar a velocidade de linha do processo.

P1015 - Velocidade de Linha do Processo

Faixa de 0.0 a 2000.0 m/min Padrao: -
Valores:
Propriedades: RW
Grupos de acesso via HMI: 01 GRUPOS PARAMETROS |
L |50 SoftPLC |

Descricao:

Este pardmetro mostra o valor da velocidade de linha do processo utilizada para controle do bobinador ou
desbobinador axial quando em modo limite de torque. Possui funcdo de escrita ou leitura conforme
configuracdo ajustada no parametro P1030.

P1030 - Selecao da Fonte da Velocidade de Linha

Faixa de 0 = Nao Utilizado neste Modo de Controle Padrao: P1023=0:2
Valores: 1 = Velocidade de Linha via Entrada Analégica Al P1023=1:0
2 = Velocidade de Linha via Entrada Analdgica Al2
3 = Velocidade de Linha via Entrada Analdgica Al3
4 = Velocidade de Linha via Entrada Analdgica Al4
5 = Velocidade de Linha via Redes de Comunicagao
Propriedades:
Grupos de acesso via HMI: 01 GRUPOS PARAMETROS |
L |50 SoftPLC |
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Descricao dos Parametros

Descricao:
Este parametro define a fonte da velocidade de linha do processo.

Tabela 6.6 — Descrigdo da fonte da velocidade de linha

P1030 Descricao
0 Define que a velocidade de linha ndo é utilizada quando o modo da referencia de controle é programado em modo torque.
1 Define que a fonte da velocidade de linha sera o valor lido pela entrada analégica Al e visualizado no parametro P1015.
2 Define que a fonte da velocidade de linha sera o valor lido pela entrada analégica Al2 e visualizado no parametro P1015.
& Define que a fonte da velocidade de linha sera o valor lido pela entrada analégica Al3 e visualizado no parametro P1015.
4 Define que a fonte da velocidade de linha sera o valor lido pela entrada analégica Al4 e visualizado no parametro P1015.
5 Define que a fonte da velocidade de linha sera via escrita no parametro P1015 via redes de comunicagao.
Faixa de 0.0 a 2000.0 m/min Padrao: 500.0 m/min
Valores:

Propriedades: _
Grupos de acesso via HMI: |O1 GRUPOS PARAMETROS |
L |50 SoftPLC |

Descricao:

Este parametro configura o valor maximo da velocidade de linha do processo em m/min que corresponde ao
valor maximo medido pela entrada analdgica (10 V ou 20 mA). Nao possui fungdo quando o bobinador ou
desbobinador axial € configurado em modo torque.

5.13 DIAMETRO DA BOBINA

Este grupo de par@metros permite ao usuario configurar os parametros para o didametro da bobina.

P1016 — Diametro da Bobina

Faixa de 0 a 3000 mm Padrao: -
Valores:
Propriedades: RW
Grupos de acesso via HMI: 01 GRUPOS PARAMETROS |

L |50 SoftPLC |

Descricao:
Este par@metro mostra o valor atual do didmetro da bobina do material. Possui funcéo de escrita ou leitura
conforme configuracéo ajustada no parametro P1032.

NOTA!

@ Permite a entrada de valor para o didmetro da bobina caso esteja configurado para calcular o
didmetro da bobina (P1032=5) e o bobinador ou desbobinador axial esteja desabilitado ao
funcionamento ou esteja funcionando sem material.
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Descricao dos Parametros

P1032 - Selecao da Fonte do Diametro da Bobina

Faixa de 0 = Nao Utilizado neste Modo de Controle Padrao: P1023=0:5
Valores: 1 = Didmetro da Bobina via Entrada Analdgica Al P1023 =1: 1
2 = Didmetro da Bobina via Entrada Analdgica Al2
3 = Didmetro da Bobina via Entrada Analdgica Al3
4 = Diametro da Bobina via Entrada Analdgica Al4
5 = Diametro da Bobina via Calculo (Relagao entre Velocidade de Linha e RPM do Motor)
6 = Didmetro da Bobina via Redes de Comunicacao

Propriedades: _
Grupos de acesso via HMI: 01 GRUPOS PARAMETROS |

L |50 SoftPLC |
Descricao:

Este par@metro define a fonte do didmetro da bobina.

Tabela 6.7 — Descrigdao da fonte do didmetro da bobina

P1032 Descricao
0 Define que o didametro da bobina ndo sera utilizado quando o modo da referencia de controle € programado em modo torque.
1 Define que a fonte do didametro da bobina sera o valor lido pela entrada analégica Al e visualizado no parémetro P1016.
2 Define que a fonte do didmetro da bobina sera o valor lido pela entrada analégica Al2 e visualizado no parametro P1016.
8 Define que a fonte do didametro da bobina sera o valor lido pela entrada analégica Al3 e visualizado no parémetro P1016.
4 Define que a fonte do didmetro da bobina sera o valor lido pela entrada analégica Al4 e visualizado no parametro P1016.
Define que o diémetro da bobina sera calculado através da relagcao entre a velocidade de linha e a rotagdo do motor do
5 . . ) ) S
bobinador ou desbobinador axial no modo da referencia de controle em modo limite de torque.
6 Define que a fonte do setpoint sera via escrita no parametro P1016 via redes de comunicagéo.
P1033 - Diametro Minimo da Bobina
Faixa de 1 23000 mm Padrdao: 100 mm
Valores:
Propriedades:
Grupos de acesso via HMI: |O1 GRUPOS PARAMETROS |

L |50 SoftPLC |

Descricao:

Este parametro define o valor minimo do didmetro da bobina ou didmetro do tubete onde o material a ser
bobinado ou desbobinado é acondicionado. Este sera o valor do didmetro da bobina quando for executado um
comando de reset do didmetro da bobina para um bobinador.

P1034 - Diametro Maximo da Bobina

Faixa de 1 2 3000 mm Padrdao: 600 mm
Valores:
Propriedades:
Grupos de acesso via HMI: |01 GRUPOS PARAMETROS |
L |50 SoftPLC |
Descricao:

Este parédmetro define o valor maximo do didmetro da bobina. Este sera o valor do didmetro da bobina quando
for executado um comando de reset do didmetro da bobina para um desbobinador.
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Descricao dos Parametros

P1035 - Velocidade para Habilitar o Calculo do Diametro da Bobina

Faixa de 0.0 a 2000.0 m/min Padrao: 10.0 m/min
Valores:
Propriedades:
Grupos de acesso via HMI: |O1 GRUPOS PARAMETROS |
L |50 SoftPLC |

Descricao:
Este parametro define a partir de que velocidade de linha o calculo do didmetro da bobina sera habilitado. Caso
a velocidade de linha for menor, o didmetro da bobina permanece o0 mesmo (congelado).

NOTA!

@ Uma condicdo que deve ser observada na habilitagdo do célculo do didmetro da bobina é a
presenca de material no bobinador, podendo esta ser via légica no aplicativo ou via sensor de
presenca de material na entrada digital DI4. Consulte a se¢&o 5.18 para mais informacdes.

P1036 - Filtro para Calculo do Diametro da Bobina

Faixa de 0.00a 160.00 s Padrao: 5.00s
Valores:
Propriedades:
Grupos de acesso via HMI: |O1 GRUPOS PARAMETROS |
L |50 SoftPLC |

Descricao:
Este parametro configura o valor da constante de tempo do filtro de 12 ordem que sera aplicado ao valor do
célculo do didmetro da bobina.

5.13.1 Calibracao do Didmetro da Bobina

Este grupo de parametros permite ao usuario configurar os parametros para calibrar o didmetro da bobina
medido pela entrada analdgica Al1, Al2, AI3 ou Al4. Através da escolha de dois pontos, onde cada ponto é
representado pelo didmetro real da bobina e o valor da entrada analdgica Alx, € levantado a sua equagao da
reta, permitindo assim uma boa linearidade na leitura do valor do di@metro da bobina. O grafico abaixo
exemplifica como ¢ feito a calibragdo do didmetro da bobina.

DIAMETRO DA BOBINA {mm)
P1034 - Diametro Méximo //
P1038 - Dismetro Callbragio Ponto 2 3
P1037 - Diéimetro CalibragSo Ponto 1
/ Ponto 1
P1033 - Dismeiro Minimo —
P1039 - Valor de Alx P1040 - Valor de Alx VALOR DA ENTRADA
Calibragio Ponio 1 Callbragiio Ponio 2 ANALOGICA Ab: {%)

Figura 6.1 - Grdfico com os pontos para calibragdao do didmetro medido da bobina
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Através do valor do didmetro da bobina e do valor da entrada analdgica Alx para o ponto 1 e ponto 2, tem-se a
equacao da reta do didmetro da bobina.

D=axAl +b, onde:
_ P1038- P1037

a= b =P1037 —ax P1039
P1040 - P1039

Sendo,
D = didmetro da bobina em milimetros;
Al = valor da entrada analdgica Al1, Al2, AI3 ou Al4 em %;
a = coeficiente angular da reta;
b = ordenada da reta quando abscissa igual a zero.

NOTA!
@ Os pontos da reta devem ser bem afastados para evitar que pequenos erros nas coordenadas
acarretem grandes diferencas nos calculos dos coeficientes a e b.

P1037- Diametro para Calibracao do Ponto 1

Faixa de 1 a2 3000 mm Padrao: 100 mm
Valores:
Propriedades:
Grupos de acesso via HMI: |O1 GRUPOS PARAMETROS |
L |50 SoftPLC |
Descricao:

Este parédmetro define o valor do di@metro para calibragdo do ponto 1 da equagéo da reta do didmetro da
bobina medido pela entrada analégica Al1, Al2, Al3 ou Al4 configurada no parametro P1032.

P1038 — Diametro para Calibracao do Ponto 2

Faixa de 1 2 3000 mm Padrdao: 500 mm
Valores:
Propriedades:
Grupos de acesso via HMI: |01 GRUPOS PARAMETROS |
L |50 SoftPLC |
Descricao:

Este pardmetro define o valor do didmetro para calibragao do ponto 2 da equagéo da reta do didametro da
bobina medido pela entrada analégica Al1, Al2, Al3 ou Al4 configurada no parametro P1032.

P1039 - Valor da Entrada Analdgica Alx para Calibracao do Ponto 1

Faixa de 0.00 a 100.00 % Padrdo: 10.00 %
Valores:
Propriedades:
Grupos de acesso via HMI: |O1 GRUPOS PARAMETROS |
L |50 SoftPLC |
Descricao:

Este paré@metro define o valor lido pela entrada analdgica Al1, Al2, AI3 ou Al4 configurada no parametro P1032
para calibragdo do ponto 1 da equacao da reta do didmetro da bobina, correspondente ao valor do didmetro
da bobina programado do parédmetro P1037.
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P1040 - Valor da Entrada Analdgica Alx para Calibracao do Ponto 2

Faixa de 0.00 a 100.00 % Padrao: 80.00 %
Valores:
Propriedades:
Grupos de acesso via HMI: |O1 GRUPOS PARAMETROS |
L |50 SoftPLC |

Descricao:

Este paré@metro define o valor lido pela entrada analdgica Al1, Al2, Al3 ou Al4 configurada no pardmetro P1032
para calibracdo do ponto 2 da equacao da reta do didmetro da bobina correspondente ao valor do didmetro da
bobina programado do parametro P1038.

5.13.2 Compensacao de Torque

Um bobinador ou desbobinador axial apresenta conjugado resistente do tipo hiperbdlico, ou seja, sua poténcia
permanece constante ndo variando com a rotagéo.

CONJUGADD
DA CARGA

ROTAGAD
DO MOTOR

Figura 5.2 — Conjugado ae um bobinador ou desbobinador axial

A compensacao de torque proveniente do didametro da bobina possui a fungéo de alterar o setpoint da tensao
no material para o didmetro minimo (P1011) para que, com o aumento do didmetro da bobina, 0 mesmo se
adéque a caracteristica hiperbdlica de um bobinador ou desbobinador axial, mantendo assim, a poténcia
constante.

SETPOINT DA TENSAO
NO MATERIAL (%)

P1011 - Setpoint da Tensdo
para Didmetro Minimo

P1033 - DIAMETRO DA
Dismetro Minimo BOBINA {(mm)

Figura 6.3 — Compensagao de torque aplicado ao setooint de tensao no material
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5.14 FUNGAO TAPER

Este grupo de pardmetros permite ao usuario ajustar as condigdes de operagao da funcao Taper.

NOTA!
Para que a funcao Taper funcione corretamente, verifique com atengdo o comportamento do valor
do didmetro da bobina, seja este calculado ou medido!

P1041 - Setpoint para Funcao Taper

Faixa de -100 a +100 % Padrao: 0%
Valores:
Propriedades:
Grupos de acesso via HMI: |01 GRUPOS PARAMETROS |
L |50 SoftPLC |
Descricao:

Este parametro define o valor do setpoint para a funcao Taper. Corresponde ao valor final do setpoint da
tensdo no material para controle quando o didmetro da bobina for maior ou igual ao diametro final (P1043).

NOTA!

@ Lembre-se do conceito da funcédo Taper. Portanto, setpoint com valor positivo significa diminuir a
tenséo no material com o aumento do didmetro da bobina; e setpoint negativo significa aumentar a
tensdo no material com 0 aumento do didmetro da bobinal

P1042 - Diametro Inicial para Funcao Taper

Faixa de 1 a2 3000 mm Padrao: 150 mm
Valores:
Propriedades:
Grupos de acesso via HMI: |01 GRUPOS PARAMETROS |
L |50 SoftPLC |
Descricao:

Este pardmetro define a partir de qual didmetro da bobina sera iniciado a funcao Taper para o setpoint da
tens&o no material.

P1043 - Diametro Final para Funcao Taper

Faixa de 1 a2 3000 mm Padrao: 500 mm
Valores:
Propriedades:
Grupos de acesso via HMI: 01 GRUPOS PARAMETROS |
L |50 SoftPLC |
Descricao:

Este par@metro define o didmetro da bobina ao qual se aplica o valor do setpoint da funcao Taper (P1041); a
partir deste didmetro, o valor do setpoint da tensdo no material para controle permanece constante.

5.15 MODO STALL

Este grupo de par@metros permite ao usuario ajustar par@metros de funcionamento do modo Stall do
bobinador axial por torque no motor.
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P1044 - Fator do Setpoint de Tensao no Material para Modo Stall

Faixa de 0.01 a1.00 Padrao: 1.00
Valores:
Propriedades:
Grupos de acesso via HMI: |O1 GRUPOS PARAMETROS |
L |50 SoftPLC |

Descricao:
Este pardmetro define o valor do fator do setpoint de controle da tensao do material que sera aplicado ao
bobinador ou desbobinador axial guando este se encontra em modo Stall.

P1045 - Velocidade de Linha para Maquina Ligada

Faixa de 0.0 2 200.0 m/min Padrao: 0.5 m/min
Valores:
Propriedades:
Grupos de acesso via HMI: |01 GRUPOS PARAMETROS |
L |50 SoftPLC |

Descricao:

Este pardmetro define a velocidade de linha do processo ao qual sera considerado que a maquina esta ligada
ou em movimento. O modo Stall fica ativo enquanto a maquina encontra-se parada. Nao possui funcao quando
0 bobinador ou desbobinador axial € configurado em modo torque, pois esta deteccdo é feito através da
entrada digital DI3 ou via redes de comunicacao.

P1046 — Offset de Velocidade para Bobinador

Faixa de 0 a 1000 rpm Padrao: 50 rpm
Valores:
Propriedades:
Grupos de acesso via HMI: 01 GRUPOS PARAMETROS |
L |50 SoftPLC |

Descricao:
Este parédmetro define o acréscimo (bobinador) ou decréscimo (desbobinador) de velocidade para efetuar o
controle da tensdo no material.

5.16 COMPENSACAO DE INERCIA

Este grupo de parédmetros permite ao usuario ajustar os parédmetros de funcionamento da compensacao de
inércia conforme a variagdo da velocidade de linha do processo quando em modo limite de torque ou variagéo
da velocidade do motor quando em modo torque para o bobinador ou desbobinador axial por torque no motor.

P1047 — Percentual do Setpoint da Tensao a ser somado para Compensacao de Inércia

Faixa de 0.0a100.0 % Padrao: 25.0%
Valores:
Propriedades:
Grupos de acesso via HMI: |O1 GRUPOS PARAMETROS |
L |50 SoftPLC |

Descricao:

Este parametro define o valor percentual do setpoint da tensdo no material atual a ser somado ao setpoint atual
da tensdo no material para compensagéo de inércia durante uma aceleracao (bobinador) ou desaceleracao
(desbobinador).
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P1048 - Percentual do Setpoint da Tensao a ser subtraido para Compensacao de Inércia

Faixa de 0.02100.0 % Padrao: 10.0 %
Valores:
Propriedades:
Grupos de acesso via HMI: |O1 GRUPOS PARAMETROS |
L |50 SoftPLC |
Descricao:

Este parametro define o valor percentual do setpoint da tensdo no material atual a ser subtraido do setpoint da
tensdo no material para compensacao de inércia durante uma desaceleracao (bobinador) ou aceleracéo
(desbobinador).

P1049 - Taxa de Variacao para Deteccao de Inércia em Modo Limite de Torque

Faixa de 0.0 a 200.0 (m/min)/s Padrao: 7.5 (m/min)/s
Valores:
Propriedades:
Grupos de acesso via HMI: 01 GRUPOS PARAMETROS |
L |50 SoftPLC |
Descricao:

Este pardmetro define o valor da taxa de variacdo da velocidade de linha ao longo do tempo para que seja feita
a compensacao de inércia num bobinador ou desbobinador axial, detectando uma aceleracao ou
desaceleracao do mesmo. Pardmetro valido somente para modo limite de torque (P1023 = Q).

NOTA!

@ Recomenda-se utilizar como velocidade de linha o valor da referéncia e nao o valor real para que a
compensacao de inércia somente seja detectada nas aceleracdes ou desaceleragbes da maquinal
Valor do par@metro em 0.0 desabilita a deteccéo de inércia.

P1050 - Taxa de Variacao para Deteccao de Inércia em Modo Torque

Faixa de 0 a 1000 rpm/s Padrao: 100 rpm/s
Valores:
Propriedades:
Grupos de acesso via HMI: 01 GRUPOS PARAMETROS |
L |50 SoftPLC |
Descricao:

Este parametro define o valor da taxa de variagdo da velocidade do motor ao longo do tempo para que seja
feita a compensagcao de inércia num bobinador ou desbobinador axial, detectando uma aceleragdo ou
desaceleracdo do mesmo. Pardmetro valido somente em modo torque (P1023 = 1).

NOTA!
Valor do parametro em O desabilita a detecgao de inércia.

5.17 REFERENCIA DA CORRENTE DE TORQUE NO MOTOR

Este grupo de pardmetros permite ao usuario configurar o valor da referencia da corrente de torque no motor
para controle da tens&o no material.

Bobinador Axial por Torque no Motor | 55



Descricao dos Parametros JmE
P0160 - Otimizacao do Regulador de Velocidade

Faixa de 0 = Normal Padrao: 1
Valores: 1 = Saturado
Propriedades: CFG e Vetorial
Grupos de acesso via HMI: |O1 GRUPOS PARAMETROS |
L [29 Controle Vetorial |
L |90 Regulador Veloc. |

Descricao:
Este pardmetro quando em 1 (saturado), otimiza o regulador de velocidade para o controle de corrente de
torque do motor, pois 0 mesmo ira operar sempre na regiao de saturacao.

NOTA!
Consulte 0 manual de programagéo do CFW-11 para mais informacdes sobre este parametro.

P1056 - Limite Maximo para Referéncia da Corrente de Torque no Motor

Faixa de 0.0 a2 180.0 % Padrao: 100.0 %
Valores:
Propriedades:
Grupos de acesso via HMI: |O1 GRUPOS PARAMETROS |
L |50 SoftPLC |

Descricao:
Este pardmetro configura o valor maximo para a referéncia de corrente de torque no motor, ou seja, limita o
valor a ser escrito nos parametros de limitagao de corrente de torque P0O169 e P0170.

NOTA!
Consulte 0 manual de programacao do CFW-11 para mais informacdes sobre os parametros de
limitag&o de corrente de torque PO169 e PO170.

P1057 - Filtro para Referéncia da Corrente de Torque no Motor

Faixa de 0.00a16.00 s Padrao: 0.10s
Valores:
Propriedades:
Grupos de acesso via HMI: |O1 GRUPOS PARAMETROS |
L |50 SoftPLC |

Descricao:
Este pardmetro configura o valor da constante de tempo do filtro de 12 ordem que sera aplicado ao valor da
referencia da corrente de torque no motor para o funcionamento do bobinador ou desbobinador axial.

5.18 DETECGAO DE PRESENGCA DE MATERIAL NO BOBINADOR

Este grupo de parametros permite ao usuario ajustar as condigcdes para gerar alarme por falta de material no
bobinador ou desbobinador axial por torque do motor.

NOTA!
A deteccao de presenca de material no bobinador ou desbobinador pode ser feita via entrada digital
DI4 ou via légica no aplicativo ladder.
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P1058 — Histerese para Detectar Presenca de Material no Bobinador

Faixa de 0.1 2100.0 % Padrao: 30.0 %
Valores:
Propriedades:
Grupos de acesso via HMI: |O1 GRUPOS PARAMETROS |
L |50 SoftPLC |
Descricao:

Este par&@metro define o percentual do setpoint da tensdo no material para controle que sera descontado dele
mesmo (P1012 x (100% - P1058)) e sera comparado com a realimentacéo da tensdo no material (P1013) para
detectar a presenca de material no bobinador ou desbobinador.

NOTA!
Este pardmetro tem funcao somente se a entrada digital DI4 ndo estiver programada para a fungéo
de detectar presenca de material (P0266 = 21).

P1059 - Tempo para Alarmes gerados por Falta de Material no Bobinador (A760/A762/A764)

Faixa de 0.00 a 650.00 s Padrao: 2.50s
Valores:
Propriedades:
Grupos de acesso via HMI: |O1 GRUPOS PARAMETROS |
L |50 SoftPLC |
Descricao:

Este parametro define um tempo com a condicao de “Falta de Material” detectado pela histerese em P1058
(A760: Bobinador sem material) ou pela entrada digital DI4 (A762: Material nao detectado pela DI4) ou pelo erro
no célculo do didmetro da bobina (A764: Erro no calculo do didametro da bobina) para que seja gerado um
respectivo alarme desabilitando o funcionamento do bobinador ou desbobinador axial.

NOTA!

@ Valor do parametro em 0.00 desabilita o0 alarme. Na presenga deste alarme o bobinador ou
desbobinador axial € desabilitado ao funcionamento. Este alarme também pode ser desabilitado via
a palavra de controle para redes de comunicacao (P1020).

5.19 PARAMETROS DE LEITURA

P1010 - Versao Bobinador Axial TM

Faixa de 0.00 a 10.00 Padrao: -
Valores:
Propriedades: RO
Grupos de acesso via HMI: |01 GRUPOS PARAMETROS |
L |50 SoftPLC |

Descricao:
Este par@metro indica a versao do software aplicativo ladder desenvolvido para o bobinador axial por torque no
motor.

P1012 - Setpoint da Tensao no Material para Didmetro Atual

Faixa de 0.0a180.0 % Padrao: -
Valores:
Propriedades: RO
Grupos de acesso via HMI: 01 GRUPOS PARAMETROS |
L |50 SoftPLC |
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Descricao:

Este pardmetro mostra o setpoint da tensdo no material que esta sendo usado como limite da corrente de
torque no motor, contemplando assim, as fun¢des de compensacao de torque, funcdo Taper e compensagao
de inércia.

P1013 - Realimentacao da Tensao no Material

Faixa de 0.0a180.0 % Padrao: -
Valores:
Propriedades: RO
Grupos de acesso via HMI: |01 GRUPOS PARAMETROS |
L |50 SoftPLC |

Descricao:
Este parametro indica o valor da realimentacdo da tensdo no material medido pelo torque no motor calculado
pelo inversor de frequéncia CFW-11.

P1019 — Estado Légico do Bobinador

Faixa de 0000h a FFFFh Padrao: -
Valores:
Propriedades: RO
Grupos de acesso via HMI: |01 GRUPOS PARAMETROS |
L |50 SoftPLC |

Descricao:
Este pardmetro permite a monitoracao do estado do bobinador ou desbobinador axial. Cada bit representa um
estado.

Tabela 6.8 — Descrigdo ao estado I0gico via redes de comunicacao

Bits 15a12 11 10 9 8 7 6 5 4 3 2 1 0
© < [9\] o
2 2 2 2 g o =
< < < < Q55 T = _8 @
) ) ) o 003 & ©) 9 0]
Funcéo 8 £ £ £ £ g 858 2 2 © 3 S o
Io] © © < © o] c 038 O = c o O °
o < < < < s |S8¢l 2 & T 3 = £
o] @ oL 9 = < i E=] ) =
8 | 5|1 &8 8| 8| 81338 ||| 5| 3|8
o O (@) @) (@) o nmAa i | i] (] = T
Bits Valores
Bit 0 0: Inversor esta desabilitado geral.
Habilitado Geral 1: Inversor esta habilitado geral e pronto para girar o motor.
. 0: Motor esta parado.
Bit 1 . . . ~
. 1: Inversor esta acionando o motor na velocidade de referéncia, ou executando rampa de aceleragéo ou
Motor Girando (RUN) ~
desaceleracao.
Bit 2 0: Motor girando com velocidade negativa.
Sentido de Giro 1: Motor girando com velocidade positiva.
. 0: Inversor ndo esta no estado de falha.
Bit 3 ) .
Em Falha 1: Inversor esta no estado de falha.
Obs.: O numero da falha pode ser lido através do parametro PO049 — Falha Atual.
. 0O: Inversor ndo esté no estado de alarme.
Bit 4 ) .
Em Alarme 1: Inversor esta no estado de alarme.
Obs.: 0 numero do alarme pode ser lido através do pardmetro PO048 — Alarme Atual.
Bit 5 0: Bobinador ou desbobinador axial esta em funcionamento.
Em Modo Stall 1: Bobinador ou desbobinador axial estda em modo Stall
Bit 6
Selecionado para 0: Selecionado para funcionar como bobinador.
Bobinador ou 1: Selecionado para funcionar como desbobinador.
Desbobinador
Bit 7 Reservado.
Bit 8 0: Sem alarme de bobinador sem material (A760) no bobinador ou desbobinador axial.
Com Alarme A760 1: Bobinador ou desbobinador axial com alarme de bobinador sem material (A760).
Bit 9 0: Sem alarme de material ndo detectado pela DI4 (A762) no bobinador ou desbobinador axial.
Com Alarme A762 1: Bobinador ou desbobinador axial com alarme de material ndo detectado pela Dl4 (A762).
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Bit 10 0: Sem alarme de erro no calculo no didmetro da bobina (A764) no bobinador ou desbobinador axial.
Com Alarme A764 1: Bobinador ou desbobinador axial com alarme de erro no calculo do diémetro da bobina (A764).
Bit 11 0: Sem alarme de sobrevelocidade (A766) no bobinador ou desbobinador axial.

Com Alarme A766 1: Bobinador ou desbobinador axial com alarme de sobrevelocidade (A766).

Bits 12 a 15 Reservado.
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6 MENSAGENS DE FALHAS E ALARMES

O aplicativo ladder para o bobinador axial por torque no motor gera as seguintes mensagens de falhas e

alarmes:
Tabela 6.1 — Descrigdo das mensagens de falhas e alarmes
Falha / Alarme Descricao Causas mais provaveis
A750: Indica que a entrada analdgica Al1 foi Valor programado em P1029 e P1030 e/ou

Erro Programagéo na Al

programada para duas ou mais fontes de
variavel de controle

P1032 igual a 1, definindo entao, que a entrada
analdgica Al1 esta como fonte de duas ou mais
varidveis de controle

A752:
Erro Programacéo na Al2

Indica que a entrada analégica Al2 foi
programada para duas ou mais fontes de
variavel de controle

Valor programado em P1029 e P1030 e/ou
P1032 igual a 2, definindo entéo, que a entrada
analdgica Al2 esta como fonte de duas ou mais
variaveis de controle

A754:
Erro Programacgéao na Al3

Indica que a entrada analégica Al3 foi
programada para duas ou mais fontes de
variavel de controle

Valor programado em P1029 e P1030 e/ou
P1032 igual a 3, definindo entéo, que a entrada
analdgica Al3 esta como fonte de duas ou mais
variaveis de controle

A756:
Erro Programagéo na Al4

Indica que a entrada analdgica Al4 foi
programada para duas ou mais fontes de
variavel de controle

Valor programado em P1029 e P1030 e/ou
P1032 igual a 4, definindo entao, que a entrada
analdgica Al4 esta como fonte de duas ou mais
variaveis de controle

A760:
Bobinador sem Material

Indica que n&o existe material sendo
bobinado pelo bobinador axial

Realimentagéo da tensdo no material esta menor
que setpoint para presenca de material e tempo
de espera (P1059) transcorrido

A762:
Material ndo detectado pela DI4

Indica que n&o existe material sendo
bobinado pelo bobinador axial

Entrada digital DI4 detectou falta de material e
tempo de espera (P1059) transcorrido

A764:
Erro Calculo do Diametro da Bobina

Indica que ndo existe material sendo
bobinado pelo bobinador axial

Houve uma variagdo muito grande no célculo do
diametro da bobina provocado pela falta de
material no bobinador axial e tempo de espera
(P1059) transcorrido

A766:
Sobrevelocidade no Bobinador

Indica que o bobinador foi desligado devido
ao motor ter atingido a velocidade maxima
programada em P0134

Falta de material ndo detectado pela légica ou
valor errado do didmetro da bobina ou valor
errado da velocidade de linha
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7 DIALOGOS DE MONITORAGAO

Através do WLP ¢é possivel monitorar e alterar os pardmetros do aplicativo ladder para o bobinador ou

desbobinador axial por torque no motor.

Tabela 7.1 — Didlogo de monitoracdo da aplicagao bobinador ou desbobinador axial por toque no motor

Descricao

Dialogo de Monitoracao no WLP

Monitoragao do funcionamento do bobinador ou
desbobinador axial por torque no motor. Possibilita a
alteracéo e visualizagao das seguintes variaveis:

m Velocidade de linha do processo;

m Setpoint da tensao para didmetro minimo, setpoint da
tenséo para didmetro atual e a realimentagéo da tensao
no material;

m Setpoint da fungéo Taper e didmetro atual da bobina;
m Velocidade, corrente e torque no motor do bobinador
ou desbobinador acionado pelo inversor CFW-11;

= Indicagao de funcionamento como bobinador ou
desbobinador;

m Falha e alarme atual;

m Comando de reset de falhas do inversor.

Bobinador Axial por Torque no Motor

O . Tenséo atual 0.0 %
O wel, Linha 0.0 ménin O fo
b

|§ Bohinador welncidade Orpm (&
g Deshobinacior Corrente 0.0,

Torque 0.0 %
Alarmes e Falhas
Alarrne: atual: |
Falha atual | Reset Falhas

Setpoint Tensdo Didm. Minimo 300 % Setpoint Taper 100 %%
Setpoint Tensdo Didm. Atual 30.0 % Diém. Bobina 100 mm

Monitorag&o do estado do bobinador ou desbobinador
axial. Mostra as seguintes variaveis:

m Estado de bobinador habilitado, erro de programacgao
na entrada analégica Al1 (A750), erro de programacao na
entrada analégica Al2 (A752), erro de programagao na
entrada analégica A3 (A754), erro de programagao na
entrada analdgica Al4 (A756), alarme de bobinador sem
material (A760), alarme de material ndo detectado pela
DI4 (A762), alarme de erro no calculo do didametro da
bobina (A764) e alarme de sobrevelocidade (A766) para o
bobinador ou desbobinador axial;

m Estado de habilitado geral, motor girando, sentido de
giro horario, situagao remoto, subtensao, alarme e falha

para o bobinador acionado pelo inversor CFW-11.

Estado do Bobinador

Estado do Bobinador Asial

& Bobinadar Habiltado (@ A7ED: Bobirador s/ Mat

@) A7S0: Erro Progr, A1 @ 4762 Mat. ndo det. DI4
(@ AT52 Erro Frog. Al2 (@ A764: Eno Céle. Dism.
& A754: Enmo Progr. 413 (@ 47EE Sobrevelocidads

(@ AT Erma Progr 14

E stado Lagico do Drive

9 Habiltado Geral 0 Subtensdo
e Motor Girando Q Ailarme
O Sentido de Giro Horano Q Falha

@ Situagio REMOTO
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Dialogos de Monitoracao

=

Monitorag&o do estado dos comandos efetuados no
bobinador ou desbobinador axial por torque no motor.
Mostra as seguintes variaveis:

m Estado atual das entradas digitais do inversor CFW-11;
m Fungéo das entradas digitais para o bobinador axial;

m Estado atual das saidas digitais do inversor CFW-11;

= Fungéo das saidas digitais para o bobinador axial.

Estado dos Comandos

i Entrada DI
i@ Entrada DI2
i@ Entrada DI3
(@) Entrada D14
i@ Entrada DI5
(@) Entrada DIE
i@ Entrada DI7
i@ Entrada DI8

@ Saida D01 (ALT)
@ Saida D02 (AL2)
i@ Saida D02 (AL
i Saida D04
& Saida D05

Estado das Entradas Digitais

| 21 = Habilita Bobinador [Uso PLC)

| 21 = Diregao do Material [Uso PLC]

| 21 = Reset Digm./Mq. Ligada [Usa PLC)

| 0= Sem Fungao

| 0= Sem Fungdo

| 0= 5em Fungio

| 0= 5em Fungio

| 0= Sem Fungdo

Estado das Saidas Digitais

|13 = Gem Falha

| 28 = Bobinador Habilitada (SoftPLC)

| 0= Sem Fungdo

| 0'=SemFungdo

| 0'=Sem Fungdo

Relaciona os par@metros para o célculo do didmetro da
bobina configurados para o bobinador ou desbobinador
axial por torque no motor. Possibilita a alteracao e
visualizagao das seguintes variaveis:

m P1015: Velocidade de Linha do Processo;

= P1016: Didmetro Atual da Bobina;

= P1033: Didmetro Minimo da Bobina;

m P1034: Didametro Maximo da Bobina;

m P1035: Velocidade para Habilitar o Calculo do Diametro
da Bobina;

= P10836: Filtro para o Célculo do Didmetro da Bobina.

Pardametros Calculo do Didmetro da Bobina

Célculo do Digmetro da Bobina

F1015 [ulln)

mJmin

P1035| 100

1034 600 P1036| 500

mJmin

mm s
F) K

P1033 100
it

100

mim

Relaciona os parametros de rampas e limites de
velocidade do inversor CFW-11 configurados para o
bobinador ou desbobinador axial por torque no motor.
Possibilita a alteragao das seguintes variaveis:

= PO100: Tempo de Aceleracéo;

m PO101: Tempo de Desaceleracao;

= PO133: Limite de Referéncia de Velocidade Minima;
= PO134: Limite de Referéncia de Velocidade Maxima.

Parametros CEW11

Rampaz
‘Welocidade
tis)
FO100 5.0 PO101 50
2 &
Lirnites de Velocidade:
PO134| 1800
rpm
Referéncia Ref. Total
" \{_‘
PO133 0

rpm
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=

Relaciona os parametros para a compensagao de inércia
bobina configurados para o bobinador ou desbobinador
axial por torque no motor em modo limite de torque.
Possibilita a alteracao e visualizagéo das seguintes
variaveis:

= P1015: Velocidade de Linha do Processo;

m P1047: Percentual do Setpoint da Tensao a ser
Somada para Compensacao de Inércia;

m P1048: Percentual do Setpoint da Tensao a ser
Subtraida para Compensagao de Inércia;

m P1049: Taxa de Variagao para Deteccao de Inércia;

m Valor calculado para ser somado na compensagao de
inércia;

m Valor calculado para ser subtraido na compensagéo de

inércia.

Parametros Compensacdo de Inércia (MLT) |z”:,g|

Compenzacao de Inércia em Mada Limite de Torque

F1043 75 PI047| 250

P1015 [ili]
mimin

P1048] 100 30

% %

Relaciona os parametros para a compensacgao de inércia
bobina configurados para o bobinador ou desbobinador
axial por torque no motor em modo torque. Possibilita a
alteragéo e visualizagdo das seguintes variaveis:

m P0O002: Velocidade Atual do Motor;

m P1047: Percentual do Setpoint da Tensao a ser
Somada para Compensacao de Inércia;

m P1048: Percentual do Setpoint da Tensao a ser
Subtraida para Compensagao de Inércia;

m P1050: Taxa de Variagao para Detecgéo de Inércia;

m Valor calculado para ser somado na compensagao de
inércia;

m Valor calculado para ser subtraido na compensagéo de

inércia.

Pardmetros Compensacao de Inércia (MT) |ZH:,E|

Compensagio de Inércia em Moda Torque

F1050 100 P1047

Pi04g] 100
% %

Relaciona os parametros de funcionamento da I6gica de
controle para gerar falhas e alarmes. Possibilita a
alteracéo e visualizagao das seguintes variaveis:

m P1012: Setpoint da Tens&o para Didmetro Atual;

m P1013: Realimentacao da Tenséao no Material;

m P1058: Histerese para Detectar Presenca de Material no
Bobinador;

m P1059: Tempo para Alarmes por Falta de Material no
Bobinador;

m Valor do setpoint calculado para gerar o alarme;

= Valor do tempo transcorrido para gerar o alarme;

m Indicagao de alarme ativo;

= Indicacao de alarme habilitado.

Parametros Falhas e Alarmes [:]‘:.@

Alarme: Bobinadar sem Material [4760)
Fimz 300

%
P1058] 300
%

Posa] 250 & ATEN hah
s

0 O Em Alarme

F1013 [
%
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Dialogos de Monitoracao

=

Relaciona os parametros para leitura dos sinais de
controle do bobinador ou desbobinador axial por torque
no motor via entradas analdgicas do inversor CFW-11.
Possibilita a alteracdo e visualizagdo das seguintes
variaveis:

= P0018: Valor de Al1;

= PO019: Valor de Al2;

= PO020: Valor de Al3;

= PO021: Valor de Al4;

m P0232: Ganho da Entrada Al1;

m P0234: Offset da Entrada Al1;

m P0235: Filtro da Entrada Al1;

m P0237: Ganho da Entrada Al2;

m P0239: Offset da Entrada Al2;

m P0240: Filtro da Entrada Al2;

m P0242: Ganho da Entrada Al3;

m P0244: Offset da Entrada Al3;

m P0245: Filtro da Entrada Al3;

m P0247: Ganho da Entrada Al4;

m P0249: Offset da Entrada Al4;

= P0250: Filtro da Entrada Al4.

Pardametros Entradas Analogicas

Enira

Enira

A2

Entra

A3

Entra
PO24!

Al4

PO234) 000 PO232) 1000 PO235
%

0
3
o & &) : PO 8 032

PO233) 000 PO237| 1.000 POz40) 045
% B

PO244] 000 PO242) 1.000 PO245 0.00
% B

da Analdgica A1

da Analdgics 412

: poTa[ 0.0
%

da Analdgica 413

: Fonz0[ 0.00
%

da Analdgica A4
9| 000 POz47| 1.000 POZSO| 000
k3

%
: ponzi| 000
k)

Relaciona os parametros de funcionamento da légica de
controle para a fungéo Taper aplicada ao setpoint da
tensdo no material. Possibilita a alteragéo e visualizagao
das seguintes variaveis:

m P1011: Setpoint da Tensao para Diametro Minimo;

m P1012: Setpoint da Tensao para Diametro Atual;

= P1016: Didmetro Atual da Bobina;

m P1041: Setpoint para Fungéo Taper;

m P1042: Diametro Inicial para Funcao Taper;

= P1043: Diametro Final para Fungao Taper.

Pardmetros F

Fungao Taper

Setpoirt de
Tensdo (%) Pi012 30%0
£100
(4 50
piott [ 200 o tPingt] o
% e ]
100

ungao Taper

Piosz[ 150 prors| 100 prog3] soo  Clmetroda
mm mm mm
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Dialogos de Monitoracao

Relaciona os parémetros de funcionamento da légica para
medir o didmetro da bobina via entrada analdgica Al1,
Al2, Al3 ou Al4 para o bobinador ou desbobinador axial

por torque no motor. Possibilita a alteragéo e visualizagao

das seguintes variaveis: Pardmetros Medir Didmetro da Bobina \ZH:|E|
m P1016: Didmetro Atual da Bobina; Medi Dimetio da Babina
o - . Cidmetro da P10 100
= P1033: Didmetro Minimo da Bobina; Bokina (mm) —
Fl034[ 600
m P1034: Diametro Méximo da Bobina; s C—

m P1037: Didmetro para Calibragao do Ponto 1;
m P10838: Didmetro para Calibragao do Ponto 2; piog7[ 100
= P1039: Valor da Entrada Analdgica Al1, A2, Al3 ou Al4 Pi0ss] 100

Ponto

,7 ,70 oo Walor Al
para Calibragéo do Ponto 1; . T &3
Gravaalor 1 Grava Valor 2

m P1040: Valor da entrada analdgica Al1, Al2, A3 ou Al4

para Calibragdo do Ponto 2;
= Valor de entrada analdgica Al1, Al2, Al3 ou Al4.
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Dialogos de Trend de Variaveis
8 DIALOGOS DE TREND DE VARIAVEIS

Através do WLP é possivel monitorar variaveis do aplicativo ladder para o bobinador ou desbobinador axial por
torque no motor.

Controle da Velocidade e Torque do Bobinador:
Possibilita visualizagéo dos valores que geram a referéncia de velocidade e corrente de torque para o bobinador

ou desbobinador axial.

M Controle_Bobinador.tr - WLP Trend de Variaveis

Arquive Gréfico  Ajuda

Cursor: 130212 878

700.0000 ; ; ; ; 2000000
1g00.0000 | : ; ; 200,0000

1800.0000 | | E 1000.0
e 1
| | | | s

1300000 : : : j 700
B 150.0000
75,0000 : : : : { 15000m0

| | | | i
e i
| | | | |

00,0000 : : : : § 5000
L et S A 100.0000
50.0000 : : : : { 100000

4500000 2500
4500000 50,0000
25,0000 50.0000
0.0000 : : : : 0o
0.0000 ! ! ! ! 0.0000
0.0000 | j ; | § n.ooog
13.00:33 000 13,0058 000 13.01:23.000 13.01:48 000 130213000

Cor Simbola | Tigo Endereso | Min Max ¥al Cursor val Atual

welocidade de Linha (m/min)  %MF: Marcador de Float 9120 0.0000 100.0000 29,4351006 29.4351006

Ref. Vel. para Mator (rpm)  %:MF: Marcador de Float altl 0.0000 1800.0000 331.0840083 3310848083

Yelocidade do Motor (rpm)  %:MF: Marcadar de Float a037 0.0000 1800.0000 327.7619732 328.0000000

Ref. Torque para Mator (%) %:MF: Marcadar de Float 2074 0.0000 200.0000 300000000 30.0000000

Torque dao Motor (%) “eMF: Marcador de Float 2039 0.0000 200.0000 2,3000000 2,3000000

Digmetro da Bobina {mm) “elJw': Pardmetro do Usudrio 1016 0.0 1000.0 100

Figura 8.1 - Didglogo de trend das varidveis para controle da velocidade e forque

Entradas Analdégicas:
Possibilita visualizagéo dos valores das entradas analdgicas para uma analise do comportamento do sinal ao

longo do tempo.

B Entradas_#nalogicas.tr - WLP Trend de Varidveis
frquive Gréfico Ajuda
Cursor : 03:4812.000
1000000
1000000
1000000
75,0000 : : : :
75,0000 T oo IoTllnIooosTInodsnoooosssnooosssoossssesoooosss
75,0000 ' ' ' '
50,0000 : : : :
50,0000 B R RGRAMEELECRESEELLEEE L
50,0000 ; ; ; ;
25,0000
25,0000
25,0000
00000
0.0000
0.0000 ' : : : |
09:44:02.000 09.45:04.500 08.46:07.000 09.47.08.500 5:4812.000

Cor Simbola | Tigo Endereso | Min Max ¥al Cursor val Atual

“alor Entrada Al (%) “MF: Marcador de Float [021 0.0000 100.0000 23.7770004 23.7770004

Valor Entrada ALZ (%) %MF: Marcader deFlost 9024 0.0000  100.0000 876643982 676643962

Valor Entrada AL3 (%) %MF: Marcader deFlost 9027 0.0000  100.0000 0.00000D0e-+000 0.0000000e+000

Valor Entrada Al4 (%) %MF: Marcador deFlost 9030 0.0000  100.0000 0.0000000e-+000 0.0000000e+000

Figura 8.2 — Didglogo de trend das varidvels das entradas analogicas
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Dialogos de Trend de Variaveis

Reguladores do CFW-11:
Possibilita visualizagédo dos valores da velocidade atual do motor e do comportamento dos reguladores de

velocidade (Ig*) e fluxo (Id*) para uma andlise da performance do inversor CFW-11.

EEX

M Reguladores, CEW11.tr - WLP Trend de Yaridveis.

Arquivo Gréfico Ajuda
Cursor: 153306221

00000 H T T H
00000 H : | |
1000000

50,0000
0.0000
1350.0000

15:28,02.000 '15.30.04.500 15:31.07.000 153209500

Scan: 0.203s

Cor Simbolo | Tipo Endereco | Min Max Val Cursor wal Atual
vel, atual Mator (rpm) “MF: Marcador de Flost 9037 0.0000 1800.0000 377.7560730 379.5140991
Saida Req, Vel, (%) “MF; Marcador de Flost 9064 -100.0000 100.0000 53,3000255 63.0499992
Saida Req, Fluxo (%) “MF: Marcador de Float 9085 -100.0000 100.0000 48,4399986 48.6599998

<

Figura 8.3 — Didlogo de trend das varidvels dos reguiadores de velocidade e fluxo

NOTA!
Consulte os topicos de ajuda no software de programacao WLP para mais informagbes sobre como

utilizar o trend de variaveis.

Bobinador Axial por Torque no Motor | 67



Dialogos de Valores dos Parametros JmE
9 DIALOGOS DE VALORES DOS PARAMETROS

Através do WLP é possivel salvar os pardmetros do aplicativo ladder para o bobinador ou desbobinador axial
por torque no motor.

Parametros_BATM. par - Valore... E“E\El

Pardmetro -~ Upload...

F100 50 Download

P01 50 ourmoas.:

P33 0

P134 1800

P10 1 Abrir..

P05 22 Salvar...

P20 24

P207 28

EEE? 1 b Fechar
Editar... Apagar

Figura 9.1 — Didlogo de valores dos pardrmetros

NOTA!
@ Consulte os topicos de ajuda no software de programacao WLP para mais informacoes sobre como
utilizar o didlogo de valores dos parametros.
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Observacoes Gerais JmE
10 OBSERVACOES GERAIS

Alguns pontos devem ser verificados para garantir um bom funcionamento do bobinador ou desbobinador axial
em questao. Na sequéncia sao listados alguns destes pontos.

Sinais analdgicos: Os sinais analdgicos usados no aplicativo ladder (setpoint de tensdo no material,
velocidade de linha do processo e medicao do didmetro da bobina) sdo de suma importancia para o bom
funcionamento do bobinador. E importante averiguar como e por onde o cabo do sinal analégico passa até
chegar ao inversor de frequéncia CFW-11, verificando qualidade do aterramento e do cabeamento. Portanto, é
importante analisar o nivel de oscilagdo do sinal e o quanto esta oscilagéo influencia o controle do bobinador.
Para avaliar esta oscilacéo, no didlogo de trend de variaveis existe o trend “Entradas Analdgicas” que contém a
leitura dos sinais analdgicos da aplicagéo. Outro fator que nao deve ser esquecido é a precisdo de leitura das
entradas analdgicas, sendo 12 bits para Al1 e A3, 11bits +sinal para Al2 e Al4 (a Al4 do mddulo acessdrio
IOA-01 possui 14 bits de precisao); observar também a precisdo dos equipamentos que estdo enviando estes
sinais para o CFW-11.

Qutra variavel importante de analise é o valor da constante de tempo do filtro passa baixa de 12 ordem. Valores
ideais de uso giram em torno de 100 a 300 ms, pois fazem sua funcéo de filtro do sinal e n&o transmitem
atraso ao controle.

Configuracao do CFW-11: Para um bom funcionamento do aplicativo para bobinador ou desbobinador axial,
antes se faz necessario avaliar o comportamento a vazio do CFW-11, ou seja, observar a parametrizagcéo do
mesmo e 0s valores calculados no auto-ajuste para o controle em modo vetorial com encoder. Importante
também atentar para o problema de sobreaquecimento do motor em condicbes de operacao em baixa
velocidade e em velocidade acima da nominal.

Para avaliar o comportamento em modo vetorial com encoder, no didlogo de trend de variaveis existe o trend
“Reguladores CFW-11" que contém a leitura da velocidade do motor em rpm e as saidas dos reguladores de
velocidade (Ig*) e fluxo (Id*). Verifique o comportamento destes sinais em varias velocidades e analise-0s
tomando como base uma oscilagéo de controle aceitavel em torno de 2% na média. Vale lembrar que no modo
vetorial com encoder, somente o controle do Ig* atua ficando o controle do Id* mais estavel. Para valores de
controle maiores, faz-se necessario ajustar os parametros dos reguladores de velocidade (1) e fluxo (Id*) de
acordo com sua respectiva atuacao, lembrando sempre comecar pelo regulador que apresentar 0 maior valor
de oscilagéo.

NOTA!

@ Devido ao controle do bobinador ou desbobinador axial por torque no motor utilizar a variavel de
torque no motor calculada pelo inversor CFW-11 e esta depender da corrente nominal do motor e
de sua corrente de magnetizacdo, as vezes, quando se exige um setpoint para controle da tensao
no material abaixo de 10%, faz-se necessario diminuir o valor da corrente de magnetizagao (P0410)
no intuito de que o regulador de velocidade, que € responsavel pela corrente de torque, tenha mais
margem de controle sobre a corrente total do motor. Este valor pode ser 10 a 30% menor que o
valor calculado pelo inversor CFW-11.

Rede CANopen: Um bobinador ou desbobinador axial normalmente ndo se encontra sozinho em uma
magquina ou aplicacdo. Por exemplo, em uma maquina rebobinadeira, temos os motores do rolo puxador, dos
desbobinador e dos bobinadores axiais.

Para controlar todo o processo da aplicagdo, podemos utilizar o mdédulo acessério PLC11 do inversor de
frequéncia CFW-11, pois ele permite interligar todos os drives através da rede de comunicacao CANopen. Este
maodulo sera inserido em um dos inversores de frequéncia CFW-11, habilitando-o assim, a ser o mestre da rede
CANopen.

O software de programacao WLP possibilita que o usuério implemente as logicas de controle e intertravamento
necessarias para o controle da aplicacao; e o software de configuracéo e programacéao WSCAN possibilita a
configuracao e operacao dos equipamentos da rede CANopen.

Abaixo a configuragdo de rede CANopen feita via o software WSCAN com os inversores utilizados na
aplicacao-exemplo citada acima, onde o0 médulo PLC11 foi inserido no rolo puxador. Também foi inserida uma
unidade remota Weg (RUW-01) com entradas e saidas digitais.
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=|E] Master ID # - 1 < Poxador = Bandrate - 500 Ebatfs

PLC11-02 ( Eev. 100 )

Hode ID # : 2 = Desbobinador =
CFW-11( Eev._ 160 )

Node ID # : 3 < Bobinador 1 »
CFW-11 ( Rev. 160 )

Hode ID # : 4 = Bobinador 2 =
CFW-11 { Rev. 160 )

| (22 e e

&

Hode ID # : 5 = Eemota IO WEG =
RUOWOL ( Bev. 100 )

|

Figura 10.1 — Exemplo de configuragdo aa rede CANopen no software WSCAN

NOTA!
@ Consulte os tdpicos de ajuda no software de programacao WLP e WSCAN para mais informagoes.

NOTA!

@ Na aplicagcado exemplo citada acima, podemos também interligar os links CC dos inversores,
conseguindo obter com isto uma reducao do consumo de energia da maquina devido ao processo
de regeneracdo proveniente do desbobinador, como também utilizar somente um resistor de
frenagem para a aplicacéo toda, devendo este ser instalado no desbobinador, que normalmente é o
inversor de maior poténcia.
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