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Sobre o Manual
SOBRE O MANUAL

Este manual fornece a descricao necessaria para configuragao da aplicacao bobinador ou desbobinador axial
com balancim desenvolvida na fungéo SoftPLC do inversor de frequéncia CFW-11. Este manual de aplicacdo
deve ser utilizado em conjunto com manual do usuario do CFW-11, com o manual da fungéo 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 desbobinado 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

TX2XY
Sendo,
n = velocidade do motor em rpm;
v = velocidade tangencial em m/min;
i = relacdo do redutor;
r = raio da bobina em metros.
Bobinador Axial com Balancim | 7
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Nota-se que quando a bobina esté vazia a rotacdo 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 necessério 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 rotacao do motor néao varia, e o torque de
carga aumenta proporcionalmente ao aumento do raio da bobina.

Em bobinadores ou desbobinadores axiais, o 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 rotagcédo do motor sera
reduzida com o aumento do didmetro da bobina. Ja em um desbobinador, a rotagdo do motor sera aumentada
com a diminuicdo 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

- A
Difimetro da Bobina Diametre 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 esta 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
vV=—~T

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

1.3.2 Tensao no Material

Tensao no material € a forga 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 o material e manté-lo na trajetéria correta. O rolo puxador pode ser feito sob medida para ser o

Bobinador Axial com Balancim | 8
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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 tensdo 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,

d —d,

T

Taper = Tspr X | 100% — | Tapers, x

Spt

Sendo,
Traper = Setpoint da Tenséo no material apds ser aplicado a fungéo Taper;
Tspt = Setpoint da Tens&o no material ajustado via pardmetro ou entrada AlS3;
Tapersy = Setpoint da fungéo Taper em %;
D = Diametro atual da bobina em mm;
di = Didmetro minimo ou inicial para a fungcao Taper em mm;
df = 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

DIAMETRO DA
BOBINA

Figura 1.2 — Comportamento do setpoint de tensdo no material conforme o setooint aa fungégo 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 mudancga 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 desaceleracao, 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=V><i

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

1.3.9 Balancim

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

1.3.10 Célula de Carga

Célula de carga ou transdutor para medicao de forga € um sensor eletromecanico unido a um rolo de
transporte que sinaliza a tenséo 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
deformacéao. 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 extensbmetros, é
proporcional & forca que a provoca. E através da medigdo deste desbalanceamento que se obtém o valor da
forca aplicada.

Os extensdbmetros séo colados a uma pega metalica (aluminio, ago ou liga cobre-berilio), denominada corpo da
célula de carga e inteiramente solidarios a sua deformacao. A forgca atua, portanto, sobre o corpo da célula de
carga € a sua deformacao ¢é transmitida aos extensébmetros, 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 execucgdo, visando assegurar que a sua relacdo de proporcionalidade entre a intensidade
da forca atuante e a consequente deformacdo dos extensdmetros seja preservada tanto no ciclo inicial de
pesagem guanto nos ciclos subsequlentes, independentemente das condicdes ambientais.

Normalmente, utilizam-se duas células de carga para a medicéo, garantindo assim que a for¢ca aplicada sobre o0
rolo do sensor seja indicada na sua totalidade, independente do ponto onde a forca € 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.

Bobinador Axial com Balancim | 10
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Introducao a Bobinadores Axiais
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;
m Selecao de funcionamento como bobinador ou como desbobinador via parametro, via entrada digital ou via
redes de comunicacao;

m Controle da tensao no material com realimentagao via balancim, célula de carga ou torque do motor;

m Setpoint de tensdo no material via pardmetro, redes de comunicacao, potenciémetro eletrdnico ou entrada
analogica;

= 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 referencia de corrente de torque para o motor (realimentag&o indireta);

m Deteccéo de presenga de material via sensor externo ou via légica no aplicativo ladder;

m Funcéo Taper;

m Rampa de aceleragéo 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 implementacao ou alteragdo do aplicativo ladder pelo usuério através do software WLP.

Tabela 1.1 — Comparativo entre 0s tjpos de realimentagdo para controle da tensdo no material

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

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

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

Célula material;

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

T m Presenca de material no bobinador ou desbobinador

dooﬁ(;ir material € mais dificil de ser detectada (a n&o ser que haja
Sensor externo);
m Valor medido ndo mensuravel.

Bobinador Axial com Balancim | 11
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2 BOBINADOR AXIAL COM BALANCIM

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 trés maneiras distintas: modo limite de torque, modo torque
ou modo velocidade.

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 diametro
da bobina e rotagdo do motor. E solicitado ao bobinador uma rotagdo um pouco maior para que o regulador de
velocidade permaneca saturado fazendo com que o limite da corrente de torque atue. A limitagdo da corrente
de torque é feita através de um controlador PID que incrementa ou decrementa o valor do limite da corrente de
torque conforme o sinal medido pelo balancim.

Figura 2.1 — Bobinador axial comn balancim ermn 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 interligagdo com o link CC de outros inversores ou por um inversor regenerativo. A limitacdo da corrente de
torque ¢é feita através de um controlador PID que incrementa ou decrementa o valor do limite da corrente de
torque conforme o sinal medido pelo balancim.

O

Figura 2.2 — Desbobinador axial com balancim em modo limite de torque
Bobinador Axial com Balancim | 12
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Figura 2.3 — Blocodiagrama de controle erm modo limite de torque

Consulte o capitulo 5 para descrigéo dos parametros.

NOTA!

©

Bobinador Axial com Balancim | 13



Bobinador Axial com Balancim

e

2.1.2 Conexoes de Controle

Abaixo as conexdes de controle (entradas/saidas analdgicas, entradas/saidas digitais) feitas no conector XC1
do cartao eletrénico de controle CC11 do CFW-11 para um bobinador ou desbobinador axial com balancim em
modo limite de torque na configuracédo padrdo, ou seja, com o parametro P1027 em 1 (balancim via Al1),
P1029 em 5 (setpoint de tenséo via HMI (P1011)), P1030 em 2 (velocidade de linha via Al2) e P1032 em 5

(didametro da bobina via célculo).

Conector XC1 Funcao Padrao para Bobinador ou Desbobinador Axial com Balancim
1 REF+ Referéncia positiva para potencidmetro
+— 2 All+
Balancim Entrada analdgica 1 (0-10 V): Tensao no material (balancim)
- 3 All-
4 REF- Referéncia negativa para potencidémetro
Vgleoﬂgﬁge * Z :2; Entrada analdgica 2 (0-10 V): Velocidade de linha do processo
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 DIt 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 P.E.
L~ 20 DI Entrada digital 6: Diminui setpoint 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 em modo limite de toque
NOTA!

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

Bobinador Axial com Balancim | 14
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2.2 MODO TORQUE

2.2.1 Blocodiagrama de Controle

A estratégia de controle para um bobinador axial em modo torque esta baseada somente no controle de
tensdo exigido feito através de um controlador PID que incrementa ou decrementa o valor da referéncia de
corrente de torque conforme o sinal medido pelo balancim, podendo haver aplicacao da funcéo taper caso haja
medicao do didmetro da bobina. Portanto, o inversor ird funcionar somente em controle de torque nao havendo
controle de velocidade, sendo assim, um modo mais simples de controle.

Figura 2.5 — Bobinador axial com balancim em modo torque

A estratégia de controle para um desbobinador axial em modo torque estéd baseada somente no controle de
tensdo exigido feito através de um controlador PID que incrementa ou decrementa o valor da referéncia de
corrente de torque conforme o sinal medido pelo balancim. Mesmo estando em modo torque, existe a
possibilidade de o inversor 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. Portanto, o
inversor ira funcionar somente em controle de torque ndo havendo controle de velocidade, sendo assim, um
modo mais simples de controle.

Figura 2.6 — Desbobinador axial com balancim em modo torque

Bobinador Axial com Balancim | 15
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Figura 2.7 — Blocodiagrama de controle ern modo torque

Consulte o capitulo 5 para descricdo dos parametros.

NOTA!

©




Bobinador Axial com Balancim

e

2.2.2 Conexoes de Controle

Abaixo as conexdes de controle (entradas/saidas analdgicas, entradas/saidas digitais) feitas no conector XC1
do cartéo eletrénico de controle CC11 do CFW-11 para um bobinador ou desbobinador axial com balancim em
modo torque na configuracéo padrao, ou seja, com o pardmetro P1027 em 1 (balancim via Al1), P1029 em 5
(setpoint de tensao via HMI (P1011)), P1030 em O (n&o utilizar neste modo de controle) e P1032 em O (nao

utilizar neste modo de controle).

Conector XC1 Funcao Padrao para Bobinador ou Desbobinador Axial com Balancim
1 REF+ Referéncia positiva para potencidmetro
+— 2 All+
Balancim Entrada analdgica 1 (0-10 V): Tensao no material (balancim)
-—] 3 All-
4 REF- Referéncia negativa para potencidémetro
5 Al2+
Entrada analdgica 2 (0-10 V): Sem fungéo
6 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 Vce
14 COM Ponto comum das entradas digitais
—_— 15 DN Entrada digital 1: Habilita bobinador
Ij— 16 Di2 Entrada digital 2: Diregéo do material
—_| 17 DI3 Entrada digital 3: Maquina ligada
—"— 18 Di4 Entrada digital 4: Presenca de material
g_ 19 DI5 Entrada digital 5: Aumenta setpoint P.E.
—_ 20 DI Entrada digital 6: Diminui setpoint 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 funcéo
— 29 NA3

Figura 2.8 — Sinais no conector XC1 ern modo torque

NOTA!

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

Bobinador Axial com Balancim | 17
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2.3 MODO VELOCIDADE

2.3.1 Blocodiagrama de Controle

A estratégia de controle para um bobinador axial em modo velocidade estd baseada no sincronismo da
velocidade de linha do processo com a velocidade tangencial do bobinador através da relagéo entre didmetro
da bobina e rotacao do motor mais 0 controle da tensédo no material feito através de um controlador PID que
incrementa ou decrementa a velocidade do bobinador conforme o sinal medido pelo balancim.

Q -

Figura 2.9 — Bobinador axial corn balancim erm modo velocidade

A estratégia de controle para um desbobinador axial em modo velocidade esta baseada no sincronismo da
velocidade de linha do processo com a velocidade tangencial do desbobinador através da relagcdo entre
di@metro da bobina e rotagdo do motor menos o controle da tensédo no material feito através de um controlador
PID que incrementa ou decrementa a velocidade do desbobinador conforme o sinal medido pelo balancim.
Consegue-se com isto segurar, frear o material a ser desbobinado. 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 interligacdo com o
link CC de outros inversores ou por um inversor regenerativo.

Figura 2. 10 — Desbobinador axial com balancim erm modo velocidade

Bobinador Axial com Balancim | 18
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Figura 2.11 — Blocodiagrarma de controle erm modo velocidade

Consulte o capitulo 5 para descricdo dos parametros.

NOTA!

©
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2.3.2 Conexoes de Controle

Abaixo as conexdes de controle (entradas/saidas analdgicas, entradas/saidas digitais) feitas no conector XC1
do cartao eletrénico de controle CC11 do CFW-11 para um bobinador ou desbobinador axial com balancim em
modo velocidade na configuracao padrao, ou seja, com o pardmetro P1027 em 1 (balancim via Al1), P1029 em
5 (setpoint de tensao via HMI (P1011)), P1030 em 2 (velocidade de linha via Al2) e P1032 em 5 (didmetro da
bobina via calculo).

Conector XC1 Funcao Padrao para Bobinador ou Desbobinador Axial com Balancim
1 REF+ Referéncia positiva para potencidmetro
+— 2 All+
Balancim Entrada analdgica 1 (0-10 V): Tensao no material (balancim)
-— 38 All-
4 REF- Referéncia negativa para potencidémetro
Vgleoﬂgﬁge * Z :2; Entrada analdgica 2 (0-10 V): Velocidade de linha do processo
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 DIt 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 P.E.
L~ 20 DI Entrada digital 6: Diminui setpoint 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. 12 - Sinais no conector XC1 em modo velocidade
NOTA!

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

e

3 CONFIGURAGAO DO APLICATIVO LADDER NO WLP

Através do WLP é possivel criar e configurar o aplicativo ladder para um bobinador ou desbobinador axial com
balancim. Consulte os tépicos de ajuda no software de programacao WLP para mais detalhes de como criar
um aplicativo. A configuragdo do aplicativo ladder é feita através do assistente de configuracado “Bobinador
Axial com Balancim”, que consiste em um passo a passo orientado para a configuragdo dos parametros
pertinentes a aplicacao.

©

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 aplicagao!

Tabela 3.1 — Assistente de configuracdo para bobinador ou desbobinador axial com balancim

Passo

Descricao Assistente de Configuragao no WLP

Apresenta 0s paré@metros para a configuracao de

Configuragdn Bobinador - Bobinadon Axial com Balancim - Passo 1 de 24

caracteristicas do bobinador axial com balancim:

Caracteristicas do Bohinador Axial

P1 026 Relagéo da Redu@éo entre O €IXo do MOtor €0 P1026: Relag3o da Redug3o entre o eixo do Motor e o eixo do Bobinador [1.00] 300
eixo do Bobinador
O Balancim -, - Presenca de Material
= —* ' L] = __ Didmetro
D) -1 @ O & dlm Bokina

T

¢
Velocidade ds Linhe -4 E

?_ Trocs de
Biokins

1
A, ATENCAO!
i s pardmetros do CAA-11 configurados no "Assisterte de Configuraggio” somente séo
0s da aplicagéo! Partanto, siga antes os passos descritos no Captulo 5 “Energizagéo e
Colocag4o em Funcionamento” do manual do wsuério do inversor de frequéncia CRAW-11.
Deve-se utilizar o modo de cordrole vetorial com encoder para este tipo de aplicagéol
Malor da relagio de reducdo entre o eixo acionado pelo motor e o eixo do bobinador.
Faixa de Yalores: 0.01 2 300.00
Padrio [ tvangars Cancelst |
Apresenta 0s parametros para a configuragao da fonte
Configuragdo CFW-11 - Bobinador, Axial com Balancim - Passo 2 de 24 El
dos comandos no CFW-11:
~ . " Confi B0 da Fonte dos Cr ik
P0220: Selecdo da Situagdo Local/Remoto riguassn s Torie s Lomertts
P0220: Selegdo da Situagdo LOCAL/REMOTO = |
P0221: Referéncia de Velocidade - SitUaQéO Local PO221: Referneia de Velocidade - Situagla LOCAL 0= HMI -
P0223 Sentido de Giro ~ Situagéo Local P0223: Sentida de Giro - Situag3o LOCAL 2 = Tecla Sentido Giro [H) =
N . . . P0224: Selec3o de Gira / Para - Situagio LOCAL 0="Teclas .0 -
P0224 Selegao de Glra/Para - S|tua@ao LOCal P0225: Seleqin de JOG - Situagio LOCAL 0 = Inativo -
P0225: Sele(;éo de JOG - Situagéo Local PO222: Refeigncia de Yelocidade - Situago REMOTO 12 = SoftFLE -
N . . . ~ P0226: Sentida de Gira - Situsgo REMOTO 12=5cftPLC H hd
P0222: Referéncia de Velocidade - Situagdo Remoto oo i e Bieese oHPLEH)
2 P0227: Selegdo de Gira / Péra - Situagio REMOTO = SoftPLC A
P0226: Sentido de Giro - Situagdo Remoto P0226: Selegia de JOG - Situagda REMOTO [U=iatve =]

P0227: Selegao de Gira/Para - Situagdo Remoto
P0228: Selegao de JOG - Situagdo Remoto

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

Padrgo < Voltar I Avancar > Cancelar
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Apresenta os parametros para a configuragao do
Configuragao CFW-11 - Bobinador Axial com Balancim - Passo 3 de 24 &|
tempo das rampas do CFW-11:
.~ Rampas
PO1 OO Tempo de ACeleraQaO P00 Tempo de Aceleragda [] 5.0
P0101: Tempo de Desace|eragéo PO101: Tempo de Desacsleragdo [s] 5.0
Blocodiagrama
elocidade
t(s)
PO100 PO
= =
3
Tempa para acelerar linsaments de 0 1pm & velocidade maxima [PO134].
Faixa de Valores: 00 2999.0 ¢
Vot | pvengar> | Cancelar |
Apresenta 0s parametros para a configuragao dos
L . Configuragao CFW-11 - Bobinador Axial com Balancim - Passo 4 de 24 &|
limites de velocidade do CFW-11: —
. A . . . Limites de ¥elocidad
P0133: Limite de Referéncia de Velocidade Minima e Tebeisaee o
P01 33: Limite de R eferéncia de Yelocidads Minima [rpm] 0
P0134: Limite de Referéncia de Velocidade Maxima 1134 Linite de Referéncia de Velocidads Masins fipm] 1800
Blocodiagrama
P34
ram
Refergnci Ret
e erenr,cam / Total
PO33
ram
4
Lirvite: minima de referéncia de velocidade quanda o inversor & habilitado,
Faixa de Valores: 0 a 18000 rpm
Vot | pvengar> | Cancelar |
Apresenta os parametros para a configuragéo da
Configuragao CFW-11 - Bobinador Axial com Balancim - Passo 5 de 24 rg|
frenagem reostatica no CFW-11:
. Frenagem Aeosttica
PO1 54 ReSIStOI’ de Frenagem P0154: Resistor de Frenagem [ohm] 0.0
PO-1 55 POténCIa Permltlda no Res'stor de Frenagem PO0155: Poténcia Permitida no Resistor de Frenagem [kK'w/] 260
ATENCAO!
Para habiltar & frenagem recstética, siga os passos descritos no Caphulo 14 "Frenagem
Renstética’ do manual e programagéo do inversor de freguéncia CRAC11T
5
W alor da resisténcia Shmica da resistor de frenagem utilizada,
Faixa de Valores: 0.0 2 500.0 ohm
NOTA | Deve ser programado para "zero'' quando ndo for utilizado resistor de frenagem
< Woltar Bvancar > Cancelar
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Apresenta o parametro para a selegdo do modo de
Configuragdn Controle - Bobinador Axial com Balancim - Passo 6 de 24
enviar da referencia de controle para o inversor
) ) Selegio do Modo da Referéncia ds Contiols (P1023)
controlar a tens&o no material a ser bobinado ou & {1 Miodn Limite e Torgus (B eleréncia de Velncidare & Linite ds Canenia ds Tormuel
desbobinado: " 1 = Moda Terque (Referéncia de Conente de Torque)
5 o (" 2 = Modo Velocidads (Referéncia de Velocidade]
P1023: Selegao do Modo da Referéncia de Controle
6
Difine & maneiia de enviar 2 referéncia de controls para o inversor de frequéncia contiolar a tens3o no
material 3 ser bobinado ou desbobinada,
Yoltar | Avangar> Cancelst |
Apresenta os parametros de configuragdo do
N . Configuragdo Controle - Bobinador Axial com Balancim - Passo 7 de 24
controlador PID da tensao no material para o
. . Pardmetros do Controlador PID da Tenso na Material
bOblnadOr aXIal' P1081: Ganhao Proparcional 0.400
P1051: Ganho Proporcional P1052: Ganha Intearal 0.500
P1083: Ganho Derivativo 0.000
P1052: Ganho Integral
P1054: Limite M inima [%] 20
P1053: Ganho Derivativo P1055: Limits Masimn 2] 1000
P1054: Limite Minimo Blocodisgrams
P1055: Limite Méximo
7
P1012 ﬂf
P1013 i
Difin o valor do ganhe proporcienal do PID para centrole da tensdo na material
Faita e Valores: 0.000 5 30,000
< Voltar Avancar > Cancelar ‘
Apresenta os parédmetros de configuragéo da
N X Configuragdn Controle - Bobinador Axial com Balancim - Passo 8 de 24
referéncia de corrente de torque no motor:
- - . Referéncia da Canente de Torque na Mator
P0160: Otimizagao do Regulador de Velocidade POTED: Ofimizagio do Regulador de Velocidade
P1056: Limite Maximo para Referéncia de Corrente de P1056: Limite Mérimo da Referéncia de Camente de Torque ne Mator [%] 100.0
Torque no Motor F1057: Filtro para Referéncia de Conente de Torque no Motor [s] 001
P1057: Filtro para Referéncia de Corrente de Torque
no Motor
8
Olimiza o regulador de velocidade para o contiole da conente de torque no mator, pois o mesma i3 operar
$EMpre Na regiio de saturagio.
Yoltar | Avangar> Cancelar
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Configuracao do Aplicativo Ladder no WLP

Apresenta o parédmetro para a selegdo da fonte dos
comandos de operagéo do bobinador ou
desbobinador:

P1024: Selegéo da Fonte dos Comandos de Operagao
do Bobinador

Configuragao Comandos - Bobinador Axial com Balancim - Passo % de 24

Selecio da Fonte dos Comandos de Operagio do Bobinador (P1024)

™ 1 = Comandos via Palavra de Contiole via Redes de Comunicagao (F1020)

9
Define a fonte dos comandas de operagio do bobinadar via entradas digitais ou redes de comunicagio.
NOTA | Caszo um comando seja habilitado em uma entrada digital, o mesmo serd executado ndo importando
que a fonte dos comandos esteja wia redes de comunicaco,
P cvotar | Avancars Cancelsr |
Apresenta o parametro para a selegao de
X . Configuragan Comandos - Bobinador Axial com Balancim - Passo 10 de 24
funcionamento do controle para bobinador ou
. - SelecEo para Bobinador ou Desbobinadar [P1025]
desbobinador quando os comandos de operag¢éo & B
forem via entradas digitais: £ 1 = Deshabinador
~ . . " 2 =Seleg3o para Bobinador ou Desbobinador via Comando pela Entrada Digital DI7
P1025: Selecao para Bobinador ou Desbobinador
10-0
Define 0 modo de funcionamento do controle para bobinador ou desbobinador.
Padio <vatar | Avancars Cancelar |
Apresenta o parametro para a selegao de
X . Configuragan Comandos - Bobinador Axial com Balancim - Passo 10 de 24
funcionamento do controle para bobinador ou
. - SelecEo para Bobinador ou Desbobinadar [P1025]
desbobinador quando os comandos de operagéo & =3
forem via redes de comunicagao: 1 = Desbobinador
~ . . " 3 =Seleg3o para Bobinador ou Desbobinador via Comando via Redes de Comunicagdo
P1025: Selegao para Bobinador ou Desbobinador
10 -1

Define o moda de funcionamento do controle para bobinador ou deshobinador.

Padido < Valtar Avancar > Cancelar
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Configuracao do Aplicativo Ladder no WLP JmE

Apresenta 0s parametros para a configuragao da

Configuracao Comandos - Bobinador Axial com Balancim - Passo 11 de 24 &|

fungéo das entradas digitais do CFW-11 quando os
Entradas Digitais - CC11

comandos de operagéo forem via entradas digitais POZE: Funglo da Entrada DI S

(modo limite de torque e modo Ve|ocidade): P0264: Fungdo da Entrada D12 21 = Ditego do Material =
- PO265: Fung&o da Ertrada DI3 21 = Reset Didmetr hd

P0263: Fungéo da Entrada DI e i
PO26E: Fungdo da Ertrada DI4 0= Sem Fungdo hd
P0264: Fungéo da Entrada DI2 PUZE7: Fungo da Entrada DIS 0= Sem Fungao -
P0265 Fun(;éo da Entrada D|3 PO268: Fung&o da Entrada D16 0=5em Fungio A

P 2 . F n ~ Entl’ D|4 Entradas Digitais - Expansdo de /0 [Slot 1)

1 1 _ O O 66 u (;aO da ada PO26Y: Fungda da Entrada DI7 0=5em Fungio A
P0267: Fungéo da Entrada DI5 PO270:; Fungo da Entrada DIS 0= Sem Fungio ~

P0268: Fungéo da Entrada DI6
P0269: Fungéo da Entrada DI7
P0270: Fungéo da Entrada DI8

Defing a fungBo da entrada digital. Configurada para fungdo "Habilita Bobinadar’ nesta aplicago da SoftPLC
[sem fungEo para o inversor),
NOTA ! Pardmetro pré-configurado e ndo passivel de mudanga para esta aplicagSo.

T e een |

Apresenta 0s parametros para a configuragao da
Configuragdn Comandos - Bobinador Axial com Balancim, - Passo 11 de 24 El

fungéo das entradas digitais do CFW-11 quando os
Entradas Digitais - CC11

comandos de operagdo forem via entradas digitais e T ——

(modo torque): FO264: Fungio da Entrada DI2 |21 = Ditego do Material v

P0263: Fungao da Entrada DI FIPER P rraca 13 R

PU28E: Fungo da Entrada DI4 [0=SemFungie |

P0264: Funcao da Entrada DI2 PO267: Fungfio da Entrada DIS [0=SemFuncio =]

P0265: Fungéo da Entrada DI3 POES: Fung3o da EnrataI fo-semFircte =]

~ Entiadas Digias - Expansin de 1/0 (Slot

1y | POR88: Fungéo da Entrada Di4 e (o) = —
P0267: Fungéo da Entrada DI5 PO270: Fungo da Ertrada DIS [0=SemFungio |

P0268: Fungéo da Entrada DI6
P0269: Fungéo da Entrada DI7
P0270: Fungéo da Entrada DI8

Define a fung3o da entrada digital. Configurado para fungio "Habiita Bobinador nesta aplicago da SoftPLEC
[sem fungEo para o inversor),
NOTA ! Pardmetro pré-configurado e ndo passivel de mudanga para esta aplicagdo.

Vol | Avangars | Cancelr

Apresenta 0s parametros para a configuragao da

Configuracao Comandos - Bobinador Axial com Balancim - Passo 11 de 24 g|

fungéo das entradas digitais do CFW-11 quando os

Entradas Digitais - CC11
PO2B3: Fung&a da Entrada D1

comunicagao: P0264: Fungiio da Entrada DI2 0= 5em Fungo -

comandos de operacao forem via redes de

P0263: Funcéo da Entrada DI PI26: Furgs d Erad D13 fo-senfursze =]
B FO2EE: Fungio da Entrada DI4 [0=SemFungge |
P0264: Fungéo da Entrada DI2 R R db B el EEr—
P0265: Fungéo da Entrada DI3 PO26E: Fung3o ds Entraca DIE [0=Semfungio =]
P0266: Fungéo da Entrada DI4 B £ it AT
11-2 POZE9: Funigio da Entrada DI7 [0=SemFuncio =]
P0267: Fungéo da Entrada DI5 PO270: Fungfo da Entrada DI [0 Semfungio =]

P0268: Funcao da Entrada DI6
P0269: Fungéo da Entrada DI7
P0270: Fungéo da Entrada DI8

Defing a fung3o da entrada digital. Pode ser configurada para a fungBo “Habilita Babinador" nesta aplicag3a
da SoftPLC [sem fungdo para o inversorl.
NOTA ! Caso configurado para "Habiita Bobinador, o comando via P1020 ndo serd executado.

< Voltar Bwancar > Cancelar
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Configuracao do Aplicativo Ladder no WLP JmE

Apresenta os parametros para a configuragao da

Configuragao Comandos - Bobinador Axial com Balancim - Passo 12 de 24

fungéo das saidas digitais do CFW-11:

~ . Saidaz D -CC1
P0275: Funcao da Saida DO1 (RL1) des Diatas
PO275: FungZo da Saida D01 [RLT) 3 ha
P0276: Fungao da Saida DO2 (RL2) PO276: Fungdo da Saida D02 (AL2) 26 = Bobinador Habiitad ~
P0277 FUn(;éO da Sal’da DOS (RLS) POZ277: FungZo da Saida D03 [RL3) 0=S5em Fungdo -
- ., Saidas Digitais - Expans3o de /0 [Slot 1)
P0278 FUn(;aO da Salda DO4 PO278: Fungdo da 5aida DO4 0=S5em Fungdo -
P0279: Funcéo da Saida DO5 P0279: Fung3o da Saida DO 0= Sem Fungéo -
12
Define a fungda da saida digital,
PadiBo <Votar [ Avancar> Cancelar ‘
Apresenta 0 par@metro para a sele¢do da fonte do
X . . . X Configuragao Controle - Bobinador Axial com Balancim - Passo 13 de 24
balancim (realimentacéo da tensao no material):
- . Selegio da Fonte do Balancim (F1027)
P1027: Selegéo da Fonte do Balancim g ; =
* {l.= Balancm via Entrada Analogica ALYy
(™ 2 =Balancim via Entrada Analdgica bl 2
" 3 =Balancim via Entrada Analdgica 413
4 =Balancim via Entrada Analdgica bl4
13

Define a fonte do balancim para medir a tens30 no material a ser bobinado ou desbobinado.

Default < Valtar Avancar > Cancelar

Apresenta 0s parametros para configuragdo do
balancim via entrada analo'gica Al1. A2, AI3 ou Al4: Configuragao Controle - Bobinador Axdal com Balancim - Passo 14 de 24
P0231, P0236, P0241 e P0246: Funcao do Sinal da Balancim via Enlrada AlT

P0231: FungEo do Sinal da Entrada A11 7 cirn
Entrada AH ’ A|2’ A|3 € AI4 P0233: Sinal da Entrada Al 0=0a10v/20ma h

P0233, P0238, P0243 e P0248: Sinal da Entrada Al1, PU232 Ganho da Ertrada 411 1.000
A2, Al3 e Al4 PO234: Offset da Ertrada Al [%] [0
' PO235: Filro da Entrads A1 [s] 0.25

P0232, P0237, P0242 e P0247: Ganho da Entrada
14-1 | A1, A2, A3 e Al4

Blocodiagrama

a T B
.2, | Po234, P0239, PO244 ¢ PO2AY: Offset da Entrada Al " A - -
A2, Al & Al4
P0235, P0240, P0245 e P0250: Filtro da Entrada Al
A2, Al & Al4

Define a fungdo da entrada analdgica. Configurado para a aplicagdo da SoftPLT [sem fungdo para o
inversor]
NOTA ! Par&metro pré-configurado & ndo passivel de mudanca para esta aplicagio.

Padido < Wolar Avancar > Cancelar
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Configuracao do Aplicativo Ladder no WLP

Apresenta o parametro para a selecdo da fonte do
setpoint de tensao no material:

P1029: Selegao da Fonte do Setpoint de Tenséo

Configuracao Controle - Bobinador Axial com Balancim - Passo 15 de 24

Selegdo da Fonte do Setpoint de Tens3o (P1029)
" 1 =Setpoint via Entrada Analdgica Al

" 2 =Setpoint via Entrada Analdgica 412

" 3 =Setpoint via Entrada Analdgica 413

4 = Setpaint via Entrada Analdgica Al4
25
" & = Setpaint via Potencitmetia Eletrénico
" 7 =Setpoint via Redes de Comunicagdo (F1011)
15
Define a fonte do setpaint de tensdo no matenal a rer bobinado ou desbobinado.
Padiza < Yolar | Aveargar > Cancelar
Apresenta os parédmetros para configuragao do
Setpoint de tensao no material via entrada analégica Configuragan Controle - Bobinador Axial com Balancim - Passo 16 de 24
Al1, A2, AI3 ou Al4: Setpaint para Tenséo na Material via Entrads Al
_ . P0231: Fungio do Sinal da Entrada Al1
P0231, P0236, P0241 e P0246: Fungéo do Sinal da D223 Sl da oo Al
Entrada Al1, Al2, AI3 e Al4 P0232: Ganho da Entiada Al
. P0234: Dffset da Entrada &1 [%] 0.00
P0233, P0238, P0243 e P0248: Sinal da Entrada Al1, e o et
PO235: Filtra da Entrada 411 [5] 025
Al2, AI3 e Al4
Blocodiagrama
16 -1 | P0232, P0237, P0242 e P0247: Ganho da Entrada
PDEL}: PO232 Pa235
a A1, A2, AI3 e Al4
16-4 s ,AlBe A1 () {3} POD1E
£
P0234, P0239, P0244 e P0249: Offset da Entrada Al1,
Al2, AI3 e Al4
P0235, P0240, P0245 e P0250: Filtro da Entrada Al1,
A|2’ AIS € A|4 Define a fungao da entrada analdgica. Configurado para a aplicagao da SoftPLC [sem fungio para o
‘V‘:‘E?ﬁsf!r].Falémelm pré-configurado e ndo passivel de mudanga para esta aplicagio.
Padizo < Woltar I Byangar > Cancelar
Apresenta 0s parédmetros para configuragdo do
X _ X X n Configuracao Controle - Bobinador Axial com Balancim - Passo 16 de 24
setpoint de tens&o no material via HMI, potenciémetro
| t ~ . P E d d . = . Setpaint para Tens3o no Matenial via HMI [P1011)
eletronico ( : ) Oureaes de comunicagao: P1011: Setpoint da Tensdo no Material para Didmetro Minima [] 50.0
P1011: Setpoint de Tensdo no Material para Diametro
Minimo
16-5
a
16-7
Define o walar para o setpoint da tens3o no material quando o dimetro da bobina & minima.
Faiza de Valores: 0.0 2 100.0 %
<Voltar | Avangars Cancelar

Bobinador Axial com Balanc

im | 27



Configuracao do Aplicativo Ladder no WLP

Apresenta o par@metro para a selegdo da fonte da
velocidade de linha do processo (modo limite de
torque e modo velocidade):

P1030: Selegéo da Fonte da Velocidade de Linha

Configuragdo Controle - Bobinador Axdal com Balancim - Passo 17 de 24

Selepdo da Fonte da Yelocidade de Linha (F1030]
™ 1 =Velocidade de Linha via Entrada Analégica Al1

2= Veloridade 0o Linha via Enlrada Analogica AlZ
" 3 =Velocidade de Linha via Entrada Analégica 413
" 4 =Velocidade de Linha via Entrada Analégica Al4

" 5 =Velocidade de Linha via Redes de Comunicago [P1015]

17-0
Define afonte da velocidade de linha da maquina
Padido < Wolar Avancar > Cancelar

Apresenta o parametro para a sele¢do da fonte da

velocidade de linha do processo (modo torque): Configuragao Controle - Bobinador Axial com Balancim - Passo 17 de 24

P1030: Selegao da Fonte da Velocidade de Linha Seleg3o da Fonte da Velocidade de Linha (F1030)

&+ 81’ W& Ltiizada neste Moda de Conirolel
17 -1
Define a fonte da velocidade de linha da maquina,
Padiga < Yolar Avvangan > Cancelar

Apresenta os paré@metros para configuracdo da

velocidade de linha do processo via entrada analégica Configuragao Controle - Bobinador Axial com Balancim - Passo 18 de 24

Al , A|2’ Al3 ou Al4 (modo limite de torque e modo elocidade de Linha do Processo via Entrada A12

. P23 FungZo do Sinal da Entrada &12

VelOCIdade)' P0238: Sinal da Entrada A12

P0231, P0236, P0241 e P0246: Funcéo do Sinal da PO237: Ganho da Enbiada 412

Entrada AH A|2 A|3 e A|4 PO239: Difset da Entrada 412 [%]

' ' PO240: Filro da Entrada A12 [s] 015

P0233, P0238, P0243 e P0248: Sinal da Entrada Al1, PA31: Velocidad da Linka Masina /] F
18- 1 Al2, AI3 e Al4 Blocodiagrama
1861 . P0232, P0237, P0242 e P0247: Ganho da Entrada pozse S pozig

Al1, A2, AI3 e Al4

P0234, P0239, P0244 e P0249: Offset da Entrada Al1,
Al2, Al3 e Al4

P0235, P0240, P0245 e P0250: Filtro da Entrada Alf,
Al2, AlI3 e Al4

P1031: Velocidade de Linha Méaxima

a2 —‘—‘—-—— () FOD1 ‘i

Define a fungdao da entrada analdgica. Configurado para a aplicacdo da SoftPLE [sem funcdao para o
inversor]
NOTA | Parémetro pré-configurada & no passivel de mudanca para esta aplicagin

PadiBo <Votar [ Avangar> Cancelar
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Configuracao do Aplicativo Ladder no WLP

Apresenta 0s parametros para configuragao da

velocidade de linha do processo via redes de

Configuracao Controle - Bobinador Axial com Balancim - Passo 18 de 24

. - d | t d t d Welocidade de Linha do Processo via Redes de Comunicag3o
COmUnlCaQaO (mo O limite ae Oque € modo P1015: Yelocidade de Linkha do Processa [m/min] 0.0
velocidade): P1031: Velocidade de Linha M&sima [m/mir] 5000
P1015: Velocidade de Linha do Processo
P1031: Velocidade de Linha Maxima
18-5
Walor da velocidade de inkha do processo lida atiavés da rede de comunicago.
Faiza de Valores: 0.0 a 2000.0 m/min
<Voltar | Avangars Cancelar ‘
Apresenta o parametro para a selecéo da fonte do
= . . Configuracao Controle - Bobinador Axial com Balancim - Passo 19 de 24
diametro da bobina (modo limite de torque e modo
. Selegdo da Fonte do Didmetro da Baobina (P1032)
VelOCIdade)' " 1 =Digmetro da Bobina via Entrada Analégica A1
P1032: Selegao da Fonte do Didmetro da Bobina " 2= Didmeiro da Bobina via Erirada Analégics 412
" 3=Diémetro da Bobina ia Entrada Analégica 413
" 4 = Difmetro da Bohina via Entrada Analdgica Al4
' 15 = Dismetro da Bobina via Calculo [RelacSo Velocidade de Linha e APM da Matorf
" & =Difmetro da Bohina via Redes de Comunicag3a [P1016]
19-0
Defing a fonte do didmetra da bobina
PadiZo <yoher [ hvangars Cancelar ‘
Apresenta o parametro para a selecao da fonte do
= . Configuracao Controle - Bobinador Axial com Balancim - Passo 19 de 24
diametro da bobina (modo torque):
. n . Selegdo da Fonte do Didmetro da Bobina (P1032)
P1032: Selegéo da Fonte do Didmetro da Bobina & (ke il s il o Gl
" 1 =Didmetio da Bobina via Entrada Analdgica A1
" 2 =Dismetro da Bohina via Entrada Analdgica A12
" 3 =Didmetio da Bohina via Entrada Analdgica 413
" 4 = Difmetro da Bohina via Entrada Analégica Al4
" & =Didmetio da Bohina via Redes de Comunicagao [F1016]
19 -1

Define a forte do digmetra da bobina.

Padido < Voltar I Hvanzar >

Cancelar
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Configuracao do Aplicativo Ladder no WLP

Apresenta os parédmetros para configuragdo do
diametro da bobina via entrada analdgica Al1, Al2, Al3
ou Al4:

P0231, P0236, P0241 e P0246: Funcéo do Sinal da
Entrada Al1, A2, AI3 e Al4

P0233, P0238, P0243 e P0248: Sinal da Entrada Al1,
Al2, AI3 e Al4

Configuragdo Controle - Bobinador Axdal com Balancim - Passo 20 de 24

Medir Didmetio da Bobina via Entrada 413
PO0241: Fungo do Sinal da Entrada &13

P0243: Sinal da Entrada A3

P0242: Ganhe da Entrada A3 [tooo
PO244: Difset da Entrada 413 [%] [
P0245: Filtro da Entrada A13 [s] [ozs
P1033: Digmetra M inima da Bobina [mm] ,‘IUU—

7 2 ohina
0=0a10W/20md -

20-1 | P0232, P0237, P0242 ¢ P0247: Ganho da Entrada [ -
a Blocodiagrama
o0 -4 | Al A2, Al3 e Al4
PO234 PO232 PO235
P0234, P0239, P0244 e P0249: Offset da Entrada Al1, E :
AR (+ () PODTE
Al2, AI3 e Al4 ®
P0235, P0240, P0245 e P0250: Filtro da Entrada Al1,
Al2, AI3 e Al4 Define a fungo da entiada analégica. Conligurade para a aplicag3a da SoftPLC sem fungdo para o
i ]
P1 033 Diémetro Ml’nimo da Bobina maei'inw' Par&metra pré-configurado & n&o passivel de mudanca para esta aplicag3o.
P1034: Didametro Maximo da Bobina e cvota [Evmgas | Concels |
Apresenta 0s parametros para configuragdo do
. . X L Configuragao Controle - Bobinador Axial com Balancim - Passo 20 de 24
diametro da bobina via calculo (modo limite de torque
. Célouls do Digmetro da Bobina
e modo velocidade): P1033: Didmetra Minimo da Babina [mm] 100
P1033: Diametro Minimo da Bobina F1034: Dimetio Méximo da Bobina [mm] 600
P1034: Didmetro Méximo da Bobina F1035 Velocidade para Habiltar o Calewlo do Didmetro da Eobina [m/min] 100
F1036; Filvo para Calculo do Dismetra da Bobina (5] 5.00
P1035: Velocidade para Habilitar o Célculo do
Blocodiagrama
Didmetro da Bobina
P015
P1036: Filtro para Célculo do Diametro da Bobina i
20-5
P1035
mitmin
P1033
mm
Walor minima do didmetro da bobina ou didmetra do tubete onde a bobina & acondicionada, E o valor inicial
da bobina quando for executado o comando de reset do didmetro da bobina quanda far bobinadar.
Faixa de Valores: 1 a 3000 mm
Vol | Avangar> Cancelar |
Apresenta 0s paré@metros para configuragao do
n X . . . Configuragao Controle - Bobinador Axial com Balancim - Passo 20 de 24
didmetro da bobina via redes de comunicagao:
A . Di&metro da Bobina via Redes de Comunicagdo
P1 01 6 Dlametro da BOblna P1016: Di&metro da Babina [mm)] 0
P1033: Didametro Minimo da Bobina P1033: Diémetra Minimo da Bobina [rmm] 100
a - . P1034: Didmetra M 4ima da Bobi 600
P1034: Diametro Maximo da Bobina R
20-6

Walor do difmetio atual da bobina via rede de comunicagdo.
Faiva de Valores: 0a 3000 mm

< Woltar Bvancar >

Cancelar
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Configuracao do Aplicativo Ladder no WLP

Apresenta os parametros de configuragéo da fungéao
Taper para o bobinador axial:

Configuracao Controle - Bobinador Axial com Balancim - Passo 21 de 24

. Fung&o Taper
P1041: Setpoint P1041: Setpoint 2] 0
P1042: Diametro Inicial P1042: Digmetro Inicial [mm] 150
. . P1043: Digmetro Final [mm] 500
P1043: Didmetro Final
Blocodiagiama
Setpoint de
Tensdo (%) 1012
’_%;/'4 i)
=0
P01 0 P04
21 % g %
100
P1042 PIDIE FI083 o o
mm mm mm
Defing o valar do setpoint para & funglo Taper. Corresponde ao valor final do setpoint de controle quando o
didmetio da bobina for maior ou igual ao didmetro final (F1043),
Faixa de Valores: 100 a +100 %
<olar | Avangar> Cancelsr |
Apresenta os parametros de configuragao do
X L Configuragdo Controle - Bobinador Axial com Balancim - Passo 22 de 24
funcionamento do modo Stall (modo limite de torque e
. Moda Stal
modo velocidade): F1044: Fator do Setpoint de Tensdo em Modo Stal 1.00
P1044: Fator do Setpoint de Tensao em Modo Stall P1048; Velocidade de Linha para Méquina Ligada [m/min] 05
. . P— . P1046: Dffset de Velocidad Bobinad 0
P1045: Velocidade de Linha para Maquina Ligada A S
P1046: Offset de Velocidade para Bobinador
22-0
Diefine o fatar do setpaint de tensdo que serd aplicads no cantrale de tensdo quanda o bobinador
encontra-se em modo Stall
Faixa de Valores: 0.01 21.00
< Voltar Avancar > Cancelar ‘
Apresenta os parédmetros de configuragéo do
X Configuragdn Controle - Bobinador Axial com Balancim - Passo 22 de 24
funcionamento do modo Stall (modo torque):
. ~ Moda Stal
P1044: Fator do Setpoint de Tensao em Modo Stall F1044: Fator do Setpoint de Tensdo em Modo Stal 1.00
P1046: Offset de Velocidade para Bobinador P1045: Offset de Velacidade para Bobinadar [rom] 0
22 -1

Diefine o fator do setpoint de tensSo que serd aplicada no contole de tens30 quando o bobinador
encontra-ss em modo Stall

Faixa de Valores: 0.01 2 1.00

< Valtar Avancar > Cancelar
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Apresenta os parametros para presenga de material no

bobinad Configuragao Alarmes - Bobinador Axial com Balancim - Passo 23 de 24 &|
olInaaor: —
~ . P de Material no Bobinad
P1058: Tensé&o para Detectar Presenga de Material no revenza g Malaliaine Benacht
P1058: Tens3o para Detectar Prezenga de Material no Bobinador[%] 5.0
Bobinador PA0S3: Tempo pera Alermes por Falts de Materisl no Bobirador (A760/4762/4764) (5] [1.50
P1059: Tempo para Alarmes por Falta de Material no Blacadiagrama

Bobinador (A760 / A762 / A764)

23
Define um wvalor de tensdo no matenial para detectar a presenga de material no bobinador,
Faixa de Valores: 0.1 a100.0 %
NOTA | Pardmetra vélido s DI4 ndo estiver progiamads para sensor de presenga de material
PadiBo <Votar [ Avancar> Cancelar ‘
Apresenta os parametros que definem quais variaveis
- . Configuragao HMI - Bobinador Axial com Balancim, - Passo 24 de 24 &l
serao mostradas no display da HMI no modo de —
. ~ Moritaragso HMI
monitoragao: P .
PO205: Selecio Pardmeto de Leitura 1 2 N
P0205: Selegao Parametro de Leitura 1 FII206; S elegiio Parémetra de Leitura 2 24 ~Resliment da Tens3o v
P0206 Sele(;éo Parémetro de Leitura 2 P0207: Selecdo Parametio de Leitua 3 26 =Velocidade de Linha i+
P0207: Selegcao Parametro de Leitura 3
24

Define a primeita varidvel que ser mostrada no display da HMI no mada de monitorag3e

Vot | vengary | Cancelr |
Apresenta um resumo com todos os parametros
Resumo Configuragdo Bobinador Axial com Balancim El
configurados pelo assistente de configuragéo do
. . . %Uw1026 [Relaco da Redugdo [1.00]) = 3.00 ~
%PD220 (Selegdo LOCAL/REMOTO) =11 =5 REMOTO 3
bobinador axial com balancim. o e AT

i
%P0 223 [Sentido de Giro LOCAL] = 2 (2 = Tecla Sentido Giro [H])

*PD224 [Comando Gira / Para LOCAL) = 0 [0 = Teclas 1,0]

%PD225 [Comando JOG LOCAL] = 0 [0 = Inativa)

%P0 222 [Referéncia de Welocidade REMOTO) =12 (12 = SoftPLC]

%PD22E [Sentido de Giro REMOTO] =12 [12 = SoftPLC [H]]

#%PD227 [Comando Gira / Para REMOTO) = 5[5 = SoftPLC)

%P0 228 (Comanda JOG REMOTO) = 0 (0 = Inativa)

%PD318 [Fungdo Copy MemCard] = 0

*%PD100 [Tempo de Aceleracdo [s]) = 5.0 .
%PD101 (Tempo de Desaceleracia [s]) = 5.0

“%PD133 [Welocidade Minima [rpm]) = 0

#PD134 [Melocidade M axima [rpm]] = 1800

%PD154 (Resistor de Frenagem [ohm]) = 0.0

“PD155 [Paténcia Resistor Frenagem [kKw]l = 2.60

21023 [SelegEo Modo de Controle] = 00 = Modo Limite de Torque (Referéncia de Velocidade e Limi
w1051 [Ganho Proporcional PID| = 0,400

%Uw 1052 [Ganho Integral PID] = 0.800

%1053 [Ganho Derivativo PID) = 0.000

w1054 [Limite: M inima PID [%2]) = 2.0

7w 055 [Limnite: M &xiro PID [2]) = 100.0

%PD1ED [Otimizag3o Reg. Velocidade] =1 (1 = Satwado]

L1056 [Lim. Max. Ref. Corente Torque Motor [2]) = 100.0

2w 1057 [Fitro Ref. Corente Torque Motor [5]] = 0.01

%1024 [Selegdo Fonte dos Comandos] = 0 [0 = Comandos via Entradas Digitais)

w1020 [Palavia de Contole via Redes| = 0

% Uw 025 [Selegio Bobinador) = 0(0 = Bobinadar) @

< | ¥

Imprimir
Padido < Wolar Concluir Cancelar ‘
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4 DOWNLOAD DO APLICATIVO LADDER NO WLP

Com a conclusdo da configuragdo do aplicativo ladder para o bobinador axial com balancim, é necessario
efetuar o download do aplicativo ladder para a fungdo SoftPLC do inversor de frequéncia CFW-11. Entéo, apds
concluir o assistente de configuracdo sera mostrado o didlogo de download conforme abaixo.

NOTA!
Consulte os topicos de ajuda no software de programacao WLP para mais detalhes sobre
download.

Tabela 4.1 — Didlogo de download da aplicacdo bobinador ou desbobinador axial corm balancim

Descricao Dialogo de Download no WLP

Didlogo de download do aplicativo ladder desenvolvido

no WLP contendo as seguintes opgdes: Dowmnload |

m Programa do Usuario; [ Programa da Usudiio
" ~ A ‘. I Confi 30 dos Pardmetros do Lsudri C |

= Configuragéo dos Parametros do Usuario; onliurss o dos Padmets do Uit _ Cancelr_|

¥ Assistentes de Configuracio

m Assistentes de Configuracao.

Didlogo de download do programa do usuario contendo:

L . Inf ges de Download ]
m Caracteristicas do equipamento conectado; QLAINOGECE SE Lo 102 &)

. E qui it -
= Nome do arquivo para download; SRELELS S [T R

m Tamanho do aplicativo ladder para download; i BABA bin
m Data da compilagéo do arquivo; Vet IS s
[Crata: 2441172010

m Hora da compilagao do arquivo; Hora T

= Comando para transferir ou ndo o aplicativo ladder

Transfenr arquivo?

compilado. s
Didlogo de configuracdo dos parametros do usuario
contendo:
= NUmero do parémetro; B Configuragdo dos Parametros do Usudrio @
= Nome do parémetro atribuido pelo usuario; Paiémetio | Nome 2| S| M. 0 o
1 0 o 1 0
f A : I A~ F1011 SP Tens3o Didm. Min % (1K1} 100.0 1T oo 0o o 1 1 1 10
u Umdade dO parametro aTrIbUIdO pelo usuario; F1012 SP Tens3o Diam. Atwal % oa 100.0 1 01 0 o 0 1 0 @
L. L. P13 Realimentagio Tensda % 0o 100.0 1 01 0 o o 1 0 0 B
m Valor minimo e valor maximo; PI014 5P Tensdn PID Manual % mo 180 1 o o0 o0 1 0 1 0 0
F1015 elocidade de Linha mémin oa o000 10010 0 0 1 o0 0
¥ i i F1016 Diametro da Bobina mm 1] 3000 g o o o0 o o 1 1 0
= NUmero de casas decimais; fime b i : i
~ . . ~ . F1018 b = 1] 0 g 0o o 0 o o0 0 o @
= Opcao de visualizagdo em formato hexadecimal, com P1013  Est Légico Bobinadar i RS 0 1 1 0 0 0 1 0 1
. X . . X P1020 Contrale via Redes o B8 0 1 o o0 o o 1 o o
sinal, ignora senha, somente leitura, visualiza na HMI, Proz e = 0 8 o0 000 000
F1022 . - 1] 0 g 0o o 0 o o0 0 o @
: . = = . F1023 Sel Modo de Controle 1] 2 g 0o o o0 o o0 1 0 @
retentivo e confirmagéo da alteragéo; P1024  Sel Forke Comandas i 1 000D D0 00D 100 ¥
m Comando para editar, abrir, efetuar o download e Editar Abiir | Dawnload Fechar

fechar o didlogo dos parametros do usuario.

Diglogo de download dos valores configurados no

assistente de configuragéo do bobinador axial com A

Assistente de Configurag8o.
Enviar valores agora #

balancim.

Sim o
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5 DESCRICAO DOS PARAMETROS

A seguir serdo apresentados os parametros da aplicacado do bobinador ou desbobinador axial com balancim
em modo limite de torque, modo torque e modo velocidade, tanto do inversor de frequéncia CFW-11 quanto
da funcao SoftPLC.

NOTA!

A faixa de valores dos parametros do CFW-11 esta customizada para a aplicagédo do bobinador ou
desbobinador axial; consulte 0 manual de programacéo 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 Parametro 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.

P1026 - Relacao da Reducao 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 parametro define a relacéo da reducao, ou do redutor, existente entre o eixo acionado pelo motor € o eixo
do bobinador, respeitando sempre a relacao de x para 1.00, ou seja, para x rotacdes 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 aplicacéo, o inversor em situagcdo LOCAL é controle feito pela HMI, e em situacado REMOTO é
controle feito pela funcao SoftPLC.

Situacao LOCAL:
Permite ao usuario comandar o bobinador acionado pelo inversor CFW-11 desconsiderando as Iégicas de
controle.

Situacao REMOTO:
Habilita as I6gicas de controle do bobinador axial com balancim conforme programacao feita pelo usuario.

P0220 - Selecao da Fonte LOCAL/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 configuragdo 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 0.02999.9s 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 parédmetros 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 |

Descricao:
Este parametro define o valor minimo da referéncia de velocidade do motor quando o inversor € habilitado.
Bobinador Axial com Balancim | 35



=

Descricao dos Parametros

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 tensdo 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 informagbes sobre os parametros da
frenagem reostatica.

5.6 CONFIGURAGAO DO CONTROLE DO BOBINADOR

Este grupo de par@metros permite ao usuario configurar o controle do bobinador ou desbobinador axial com
balancim.

P1023 - Selecao do Modo da Referéncia de Controle

Faixa de 0 = Modo Limite de Torque (Ref. de Velocidade € Lim. Corrente de Torque) Padrao: O
Valores: 1 = Modo Torque (Referéncia de Corrente de Torque)
2 = Modo Velocidade (Referéncia de Velocidade)
Propriedades:
Grupos de acesso via HMI: 01 GRUPOS PARAMETROS |
L |50 SoftPLC |

Descricao:
Este parametro define a maneira de enviar a referéncia de controle para o inversor de frequéncia controlar a
tensédo no material a ser bobinado ou desbobinado.

Tabela 6.1 - Descricdo do modo da 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 tensao
no material.

Baseado somente na tenséo do material requerida, define que o inversor de frequéncia recebera somente referéncia de corrente
de torque para o controle da tensao no material.

Baseado no sincronismo da rotagéo do bobinador com a velocidade de linha do processo e na tens&o do material requerida,
define que o inversor de frequéncia recebera somente referéncia de velocidade para o controle da tensdo 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 parametro define a fonte dos comandos de operacéo do bobinador.

Tabela 6.2 — Descricdo da fonte dos comanaos de operagdo do bobinador

P1024 Descricao
0 Define que os comandos de operagao do bobinador seréo provenientes das entradas digitais do inversor de frequéncia.
1 Define que os comandos de operagao do bobinador serdo provenientes da palavra de controle enviada via redes de
comunicacéo 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 Padrao: O
Valores: 1 = Desbobinador

2 = Selegao para Bobinador ou Desbobinador via Comando pela Entrada Digital DI7

3 = Selecao para Bobinador ou Desbobinador via Comando via Redes de Comunicagcao

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

L |50 SoftPLC |
Descricao:

Este parametro define o modo de funcionamento do controle para bobinador ou desbobinador.

Tabela 5.3 — Descrigdo da selecao para bobinador ou desbobinador

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

5.7 CONTROLADOR PID

Este grupo de parametros permite ao usuario ajustar os ganhos e limites do controlador PID para controle da
tensdo no material.

@ NOTA!

O controlador PID do aplicativo padréo para o bobinador axial com balancim é do tipo paralelo. A
mudanca do tipo acarretara em alteracdes dos valores dos ganhos do controlador que devem ser
feitas pelo usuario.
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P1014 - Setpoint de Tensao Controlador PID em Manual

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

Descricao:
Este par@metro define o valor do setpoint de tensdo no material quando o controlador PID esta com o controle
selecionado para modo manual. Atua diretamente na limitagdo da corrente de torque do motor.

P1051 — Ganho Proporcional

Faixa de 0.000 a 30.000 Padrao: P1023 = 0: 0.400
Valores: P1023 = 1: 0.400
P1023 = 2: 0.250
Propriedades:
Grupos de acesso via HMI: 01 GRUPOS PARAMETROS |
L |50 SoftPLC |

Descricao:
Este par@metro define o valor do ganho proporcional do controlador PID para o controle da tensao no material.

P1052 - Ganho Integral

Faixa de 0.000 a 30.000 Padrao: P1023 = 0: 0.800
Valores: P1023 = 1: 0.800
P1023 = 2: 0.500
Propriedades:
Grupos de acesso via HMI: |O1 GRUPOS PARAMETROS |
L |50 SoftPLC |

Descricao:
Este parametro define o valor do ganho integral do controlador PID para o controle da tensao no material.

P1053 — Ganho Derivativo

Faixa de 0.000 a 30.000 Padrao: P1023 =0: 0.000
Valores: P1023 = 1: 0.000
P1023 = 2: 0.050
Propriedades:
Grupos de acesso via HMI: |O1 GRUPOS PARAMETROS |
L |50 SoftPLC |

Descricao:
Este parametro define o valor do ganho derivativo do controlador PID para o controle da tensao no material.

P1054 - Limite Minimo

Faixa de -100.0 a 180.0 % Padrao: P1023=0:2.0%
Valores: P1023 = 1: 2.0%
P1023 = 2: -10.0%
Propriedades:
Grupos de acesso via HMI: |O1 GRUPOS PARAMETROS |
50 SoftPLC |

Descricao:
Este parametro define o valor do limite minimo da acado do controlador PID para o controle da tenséo no
material.
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P1055 - Limite Maximo

Faixa de 0.0a180.0 % Padrao: P1023 =0: 100.0%
Valores: P1023 = 1: 100.0%
P1023 = 2: 20.0%
Propriedades:
Grupos de acesso via HMI: 01 GRUPOS PARAMETROS |
L |50 SoftPLC |
Descricao:

Este par@metro define o valor do limite maximo da agao do controlador PID para o controle da tensdo no
material.

NOTA!

@ O controlador PID para o controle da tensao no material foi configurado para gerar uma referéncia ou
limitacdo da corrente de torque no motor conforme blocodiagrama apresentado nas segdes 2.1.1 e
2.2.1 ou entdo uma referéncia de velocidade conforme blocodiagrama apresentado na segao 2.3.1.
Os outros argumentos de entradas do bloco PID podem ser alterados somente pelo aplicativo
Ladder desenvolvido no WLP. Consulte os tépicos de ajuda no software de programacao WLP para
mais informagdes sobre o bloco PID.

5.8 REFERENCIA DA CORRENTE DE TORQUE NO MOTOR

Este grupo de parametros permite ao usuario configurar o valor da referencia da corrente de torque no motor
para controle da tensédo no material.

P0160 — Otimizacao do Regulador de Velocidade

Faixa de 0 = Normal Padrao: P1023 =0: 1
Valores: 1 = Saturado P1023 =1: 1
P1023=2:0

Propriedades: CFG e Vetorial
Grupos de acesso via HMI: |O1 GRUPOS PARAMETROS |
L [29 Controle Vetorial |
L |90 Regulador Veloc. |

Descricao:
Este parametro quando em 1 (saturado), otimiza o regulador de velocidade para o controle de corrente de
torque do motor, pois 0 mesmo ird 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 de Corrente de Torque no Motor

Faixa de 0.0a180.0 % Padrao: P1023 =0: 100.0%
Valores: P1023 = 1: 100.0%
P1023 = 2: 125.0%

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

Descricao:
Este parametro configura o valor maximo para a referéncia de corrente de torque no motor, ou seja, limita o
valor a ser escrito nos parametros de limitagéo de corrente de torque P0169 e PO170.

NOTA!
Consulte 0 manual de programacao do CFW-11 para mais informagbes sobre os parametros de
limitacéo de corrente de torque PO169 e PO170.
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P1057 - Filtro para Referéncia de Corrente de Torque no Motor

Faixa de 0.00a16.00 s Padrao: 0.01s
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 da
referencia da corrente de torque no motor para o funcionamento do bobinador ou desbobinador axial quando
em modo limite de torque ou modo torque.

5.9 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: |O1 GRUPOS PARAMETROS |
L |50 SoftPLC |

Descricao:

Este pardmetro define a palavra de controle para o bobinador ou desbobinador quando o comando for
selecionado para redes de comunicagéo (P1024 = 1).

Cada bit desta palavra representa um comando que pode ser executado via redes de comunicagéo.

Tabela 6.4 — Descrigdo da palavra de controle via redes de comunicacdo

Bits 15a12 11 10 9 8 7 6 5 4 3 2 1 0
) - o] .
[ORSY ~ c ko] e}
© o = I} [o] ©
Sx| 8 |8 |sss/s |8 | B8 g
~ s = =N £ @ 8%yl & 3 ko) g o g
Funcéo 8 2 ke s | & | § s58 3 © -4 | s S @
] S| | 2L < 2= 583 =, | 2, g Bg | 0w ©
c so| mo | &3 = 28 s8¢l 2¥ | &Y = w e | | =
@ S 2 g2 T O © <2 (859 £ a 3 © = o> & =
3 55| 85|85 8 |o5|288 Es|5s| 8 | 83| 23| 8
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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 0: Seleciona que a direcao do material no bobinador sera entrar por baixo da bobina.
Direcéo do Material 1: Seleciona que a direcéo do material no bobinador sera entrar por cima da bobina.
Bit 2 0: Sem funcéo.
A 1: Executa o comando para resetar o diametro atual da bobina quando o mesmo for calculado (P1032 = 5).
Reset Didametro da : s o ; s
Bobina Para bobinador, carrega o valor do didmetro minimo. Para desbobinador, carrega o valor do didmetro
maximo.
Bit 3 0: Indica que a maquina ou processo esta parado.
Maquina Ligada 1: Indica que a maquina ou processo esta ligado, ou seja, velocidade de linha esta diferente de zero.
igrﬁenta Setpoint 0: Sem fungao.
via P.E P 1: Comando para aumentar o setpoint de tens&o via potencidbmetro eletrénico (P.E.).
B::nsinui Setpoint 0: Sem funggo.
via P.E P 1: Comando para diminuir o setpoint de tens&o via potencidmetro eletrénico (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 . 0: Executa o comando para o controlador PID da tensdo no material funcionar em modo automatico.
PID Automatico / : < . .
Manual 1: Executa o comando para o controlador PID da tens&o no material funcionar em modo manual.
Bit 8 0: Sem funcg&o.
Reset Alarmes 1: Executa um comando para resetar os alarmes ou falhas do inversor.
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Descricao dos Parametros JmE

ggsgabilita Alarmes (1) Si?aglri"tgégs. alarmes que séo gerados por falta de material no bobinador (A760/A762/A764)
A760/AT62/ATE4 ' a 9 P ,
Bit 10 0: Sem fung&o.

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

0: Sem funcéo.

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

Grava valor Ponto 1

Bit 11
Grava valor Ponto 2

Bits 12a 15 Reservado.

5.10 ENTRADAS DIGITAIS

Este grupo de parametros permite ao usuario configurar a fungdo de comando de cada entrada digital no
aplicativo ladder do bobinador axial com balancim.

P0263 - Funcao da Entrada DI1

Faixa de 0 = Sem Funcéo 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: |O1 GRUPOS PARAMETROS |
L |4O Entradas Digitais |
ou
07 CONFIGURACAOQ 1/0 |
L |40 Entradas Digitais |

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

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

Em nivel I6gico “1”, o bobinador ou desbobinador axial € habilitado ao funcionamento para o controle da tenséo
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 Padrao: 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 CONFIGURACAOQ 1/0 |
L |40 Entradas Digitais |

Descricao:
Este par@metro define que a fungédo 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 I6gico “0”, seleciona que o material ird entrar por baixo da bobina para um bobinador ou 0 material ira
sair por baixo da bobina para um desbobinador.
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Descricao dos Parametros JmE

Em nivel I6gico “1”, seleciona que o material ira entrar por cima da bobina para um bobinador ou o material ira
sair por cima da bobina para um desbobinador.

P0265 - Funcao da Entrada DI3

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

21 = Reset Diametro (Uso PLC) (P1023 = 0 ou 2)
21 = Maquina Ligada (Uso PLC) (P1023 = 1)
Propriedades:
Grupos de acesso via HMI: |01 GRUPOS PARAMETROS |
L 140 Entradas Digitais |
ou
07 CONFIGURAGAO I/0 |
L |4O Entradas Digitais |

Descricao:
Este par@metro possui fungdes distintas no aplicativo ladder conforme selecdo do modo da referéncia de
controle:

m P1023 = 0 (modo limite de torque) ou 2 (modo velocidade), define que a funcéo da entrada digital DI3 no
aplicativo ladder sera executar o reset do didmetro atual da bobina.

Em nivel I6gico “0”, sem funcgao.

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 funcéo da entrada digital DI3 no aplicativo ladder sera indicar que a
maquina 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 “1”, indica que a maquina ou processo esté ligado, ou seja, a velocidade de linha esta diferente
de zero.

NOTA!

@ Quanto mais fiel a realidade for a indicacdo de maquina ligada, melhor serd a performance do
bobinador ou desbobinador devido a esta condicdo ser muito importante para a definicdo entre
controle de velocidade e controle de corrente de toque.

P0266 — Funcao da Entrada DI4

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

21 = Presenca de Material (Uso PLC)
Propriedades:
Grupos de acesso via HMI: |01 GRUPOS PARAMETROS |
L 140 Entradas Digitais |
ou
07 CONFIGURAGAO 1/0 |
L |4O Entradas Digitais |
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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
funcdo, a deteccao da presenca de material no bobinador ou desbobinador sera feira via légica no aplicativo
ladder através do valor lido pelo balancim.

Em nivel logico “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
funcdo de desabilitar o funcionamento do bobinador ou desbobinador axial.

Em nivel légico “1”, indica a presenca de material para ser bobinado pelo bobinador axial ou desbobinado pelo
desbobinador axial.

NOTA!
Consulte a secao 5.19 para mais informacdes sobre 0s pardmetros deste alarme.

P0267 - Funcao da Entrada DI5

Faixa de 0 = Sem Fungéo 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
07 CONFIGURACAOQ 1/0 |
L |40 Entradas Digitais |

Descricao:

Este par@metro define que a funcao da entrada digital DI5 no aplicativo ladder sera aumentar o setpoint de
tensdo via potencidmetro eletronico (P.E.) para o bobinador ou desbobinador axial. E valido somente se P1029
(Fonte do Setpoint de Tensao) for igual a 6. O valor a ser alterado é o mostrado pelo parametro P1011.

Em nivel Iégico “0”, sem funcao.

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

P0268 — Funcao da Entrada DI6

Faixa de 0 = Sem fungéo 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 CONFIGURACAOQ 1/0 |
L 140 Entradas Digitais |

Descricao:

Este parametro define que a fungéo da entrada digital DI6 no aplicativo ladder sera diminuir o setpoint de
tensdo via potencidmetro eletronico (P.E.) para o bobinador ou desbobinador axial. E valido somente se P1029
(Fonte do Setpoint de Tensao) for igual a 6. O valor a ser alterado € o mostrado pelo parametro P1011.

Em nivel Iégico “0”, sem funcao.
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Em nivel I6gico “1”, executa o comando para diminuir o setpoint de tens&o via potenciémetro eletronico P.E..

P0269 - Funcao da Entrada DI7

Descricao dos Parametros

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

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

21 = Selegao para Bobinador ou Desbobinador (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 funcao da entrada digital DI7 no aplicativo ladder sera selecionar para funcionar
como bobinador ou desbobinador. E valido somente se P1025 (Selecéo para Bobinador ou Desbobinador) for
igual a 2. E necessério instalar o médulo acessorio IOB-01 para ter acesso a essa entrada digital.

Em nivel I6gico “0”, seleciona para funcionar como bobinador.

Em nivel 16gico “1”, seleciona para funcionar como desbobinador.

P0270 - Funcao da Entrada DI8

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

21 = Selegéo para Controlador PID em Automatico / Manual (Uso PLC)
Propriedades:
Grupos de acesso via HMI: |O1 GRUPOS PARAMETROS |
L |4O Entradas Digitais |
ou
07 CONFIGURACAO 1/0 |
L {40 Entradas Digitais |

Descricao:

Este pardmetro define que a funcdo da entrada digital DI8 no aplicativo ladder sera selecionar para o
controlador PID da tensdo no material funcionar em modo automatico ou modo manual. E vélido somente se
P1024 (Selecdo Fonte dos Comandos de Operacao do Bobinador) for igual a 0. E necessério instalar o médulo
acessorio IOB-01 para ter acesso a essa entrada digital.

Em nivel légico “0”, executa o comando para o controlador PID da tensdo no material funcionar em modo
automatico.

Em nivel légico “1”, executa o comando para o controlador PID da tensdo no material funcionar em modo
manual.

NOTA!
@ Consulte a secao 5.7 para mais informacdes sobre o controlador PID da tensao no material.

NOTA!

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

Este grupo de parametros permite ao usudrio configurar a funcdo de comando de cada saida digital no
aplicativo ladder do bobinador axial com balancim.

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 CONFIGURACAO 1/0 |
L |41 Saidas Digitais |

Descricao:
Este parametro define a fun¢do da saida digital DO1.

P0276 — Funcao 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 |

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

Descricao:

Este parametro define a fungcdo da saida digital DO2. Caso seja selecionado a fungéo “28 = Bobinador
Habilitado (SoftPLC)”, assume a fungédo de indicar que o bobinador axial com balancim esta habilitado ao
funcionamento. Conforme a secéo 2.1.2, secdo 2.2.2 ou secao 2.3.2, deve ser utilizado o contato NA do relé
da saida digital DO2.

P0277 - Funcao da Saida DOS (RL3)

Faixa de 0 a 36/ 28 = Bobinador Habilitado (SoftPLC) Padrao: O
Valores:
Propriedades:
Grupos de acesso via HMI: |O1 GRUPOS PARAMETROS |

L |41 Saidas Digitais |

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

Descricao:

Este par@metro define a funcdo da saida digital DO3. Caso seja selecionado a funcao “28 = Bobinador
Habilitado (SoftPLC)”, assume a funcéo de indicar que o bobinador axial com balancim esta habilitado ao
funcionamento. Conforme a segéo 2.1.2, segédo 2.2.2 ou secao 2.3.2, deve ser utilizado o contato NA do relé
da saida digital DOS.
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P0278 - Funcao da Saida DO4
P0279 - Funcao da Saida DO5

Faixa de 0a36 Padrao: P0278=0
Valores: P0279 =0
Propriedades:
Grupos de acesso via HMI: |O1 GRUPOS PARAMETROS |

L |41 Saidas Digitais |

ou
07 CONFIGURACAO 1/0 |
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 programacdo do CFW-11 para mais informacdes sobre os parametros das
saidas digitais.

5.12 ENTRADAS ANALOGICAS

Este grupo de parametros permite ao usudrio configurar a funcao das entradas analdgicas no aplicativo ladder
do bobinador axial com balancim.

P0231 - Funcao da Entrada Al1

Faixa de 7 = Balancim (Uso PLC) (P1027 = 1) Padrao: P1023=0:7
Valores: 7 = Setpoint de Tensao (Uso PLC) (P1029 = 1) P1023=1:7
7 = Velocidade de Linha (Uso PLC) (P1030 = 1) P1023=2:7

7 = Diédmetro da Bobina (Uso PLC) (P1032 = 1)
Propriedades:
Grupos de acesso via HMI: |01 GRUPOS PARAMETROS |
L |38 Entradas Analdgicas |
ou
07 CONFIGURACAO 1/0 |
L |38 Entradas Analdgicas |

Descricao:

Este pardmetro define que a funcdo da entrada analdgica Al1 no aplicativo ladder sera fornecer a tensao no
material medido pelo balancim (P1027=1), ou 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=4a20mA

2=10V/20mAa0l

3=20a4mA

Propriedades: )
Grupos de acesso via HMI: |01 GRUPOS PARAMETROS |
L |38 Entradas Analdgicas |
ou
07 CONFIGURAGAO I/0 |
L |38 Entradas Analdgicas |
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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 S1.4 do cartdo 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: |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 Al1, ou seja, o valor lido pela entrada
analdgica é multiplicado pelo ganho, permitindo assim, possiveis ajustes na variavel lida.

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 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.

P0235 - Filtro da Entrada Al1

Faixa de 0.00a16.00s Padrdao: 0.25s
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
All.

P0236 — Funcao da Entrada Al2

Faixa de 7 = Balancim (Uso PLC) (P1027 = 2) Padrao: P1023=0:7
Valores: 7 = Setpoint de Tensao (Uso PLC) (P1029 = 2) P1023=1:0
7 = Velocidade de Linha (Uso PLC) (P1030 = 2) P1023=2:7

7 = Diémetro da Bobina (Uso PLC) (P1032 = 2)
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:

Este parametro define que a funcdo da entrada analégica Al2 no aplicativo ladder sera fornecer a tensao no
material medido pelo balancim (P1027=2), ou 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/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 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 S1.3 do cartéo 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
107 CONFIGURAGAO I/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 € 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: |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.
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P0240 - Filtro da Entrada Al2

Faixa de 0.00a16.00 s Padrao: 0.15s
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
Al2.

P0241 - Funcao da Entrada Al3

Faixa de 7 = Balancim (Uso PLC) (P1027 = 3) Padrao: P1023=0:0
Valores: 7 = Setpoint de Tensao (Uso PLC) (P1029 = 3) P1023=1:0
7 = Velocidade de Linha (Uso PLC) (P1030 = 3) P1023=2:0

7 = Didmetro da Bobina (Uso PLC) (P1032 = 3)
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 funcao da entrada analdgica Al3 no aplicativo ladder sera fornecer a tensao no
material medido pelo balancim (P1027=3), ou o setpoint de tensdo (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=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 S3.1 do mddulo acessdrio IOB-01.
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P0242 - Ganho da Entrada Al3

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 CONFIGURAGCAO 1/0 |
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 Al3

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 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.

P0245 - Filtro da Entrada Al3

Faixa de 0.00a16.00 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 1% ordem que sera aplicado a entrada analdgica
Al3.

P0246 - Funcao do Sinal da Entrada Al4

Faixa de 7 = Balancim (Uso PLC) (P1027 = 4) Padrao: P1023=0:0
Valores: 7 = Setpoint de Tensao (Uso PLC) (P1029 = 4) P1023=1:0
7 = Velocidade de Linha (Uso PLC) (P1030 = 4) P1023=2:0

7 = Diametro da Bobina (Uso PLC) (P1032 = 4)
Propriedades:
Grupos de acesso via HMI: 01 GRUPOS PARAMETROS |
L |38 Entradas Analdgicas |
ou
107 CONFIGURAGAO I/0 |
L |38 Entradas Analdgicas |
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Descricao dos Parametros

Descricao:

Este parametro define que a funcao da entrada analdgica Al4 no aplicativo ladder sera fornecer a tensao no
material medido pelo balancim (P1027=4), ou o setpoint de tensdo (P1029=4), ou a velocidade de linha
(P1030=4) ou o diametro 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=4a20mA

2=10V/20mA a0

3=20a4 mA
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 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 acessdrio IOB-01.

P0247 - Ganho da Entrada Al4

Faixa de 0.000 a 9.999 Padrdo: 1.000
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 paré@metro 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 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.
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Descricao dos Parametros JmE
P0250 - Filtro da Entrada Al4

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 CONFIGURAGCAO 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
Al4,

NOTA!

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

5.13 TENSAO NO MATERIAL VIA BALANCIM

Este grupo de parametros permite ao usuario configurar a varidvel medida pelo balancim (realimentacao) para o
controle da tensao no material.

P1027 - Selecao da Fonte do Balancim

Faixa de 1 = Balancim via Entrada Analdgica Al Padrao: P1023=0: 1
Valores: 2 = Balancim via Entrada Analdgica Al2 P1023 = 1: 1
3 = Balancim via Entrada Analogica Al3 P1023 = 2: 1

4 = Balancim via Entrada Analdgica Al4
Propriedades:
Grupos de acesso via HMI: 01 GRUPOS PARAMETROS |
L |50 SoftPLC |

Descricao:
Este parametro define a fonte do balancim que mede a tensao no material.

Tabela 6.5 — Descricao da fonte do balancim

P1027 Descricao
1 Define que a fonte do balancim sera o valor lido pela entrada analégica Al1 e visualizado no parametro P1013.
2 Define que a fonte do balancim sera o valor lido pela entrada analdgica Al2 e visualizado no paréametro P1013.
3 Define que a fonte do balancim sera o valor lido pela entrada analdgica Al3 e visualizado no parametro P1013.
4 Define que a fonte do balancim sera o valor lido pela entrada analdgica Al4 e visualizado no parametro P1013.
NOTA!

Adota-se como escala ou range de leitura do balancim a unidade percentual (0.0 a 100.0%)).

5.14 SETPOINT PARA CONTROLE DA TENSAO NO MATERIAL

Este grupo de par@metros permite ao usudrio configurar o setpoint para controle da tensédo no material.
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Descricao dos Parametros

P1011 - Setpoint da Tensao no Material para Didmetro Minimo

Faixa de 0.0a100.0 % Padrao: 50.0%
Valores:
Propriedades: RW
Grupos de acesso via HMI: |O1 GRUPOS PARAMETROS |
L |50 SoftPLC |

Descricao:

Este parametro mostra o setpoint de controle da tensao no material para o bobinador ou desbobinador axial
com balancim quando o didmetro da bobina é minimo. Com o aumento do didmetro da bobina existe uma
compensacao via funcado Taper que altera o setpoint de tensdo no material, sendo este setpoint mostrado no
parametro P1012. Possui fungé&o de escrita ou leitura conforme configuragdo ajustada no parametro P1029.

P1029 - Selecao da Fonte do Setpoint de Tensao no Material

Faixa de 1 = Setpoint via Entrada Analdgica Al Padrao: P1023=0:5
Valores: 2 = Setpoint via Entrada Analdgica Al2 P1023=1:5
3 = Setpoint via Entrada Analdgica Al3 P1023=2:5

4 = Setpoint via Entrada Analdgica Al4

5 = Setpoint via HMI

6 = Setpoint via Potencidmetro Eletronico
7 = Setpoint via Redes de Comunicacao

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

L |50 SoftPLC |
Descricao:

Este parametro define a fonte do setpoint de tensao no material.

Tabela 6.6 — Descrigdo aa fonte do setooint de tenséo no material

P1029 Descricao
1 Define que a fonte do setpoint sera o valor lido pela entrada analdgica Al1 e visualizado no pardmetro P1011.
2 Define que a fonte do setpoint sera o valor lido pela entrada analdgica Al2 e visualizado no parémetro P1011.
3 Define que a fonte do setpoint sera o valor lido pela entrada analdgica Al3 e visualizado no pardmetro P1011.
4 Define que a fonte do setpoint sera o valor lido pela entrada analdgica Al4 e visualizado no parémetro 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 potencidmetro 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.

5.15 VELOCIDADE DE LINHA DO PROCESSO

Este grupo de par@metros 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 pardametro mostra o valor da velocidade de linha do processo utilizada para controle do bobinador ou
desbobinador axial quando em modo limite de toque ou em modo velocidade. Possui fungdo de escrita ou
leitura conforme configuracéo ajustada no parametro P1030.
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Descricao dos Parametros JmE
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 P1023=2:2

3 = Velocidade de Linha via Entrada Analdgica Al3
4 = Velocidade de Linha via Entrada Analdgica Al4
5 = Velocidade de Linha via Redes de Comunicagéo
Propriedades:
Grupos de acesso via HMI: |O1 GRUPOS PARAMETROS |
L |50 SoftPLC |

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

Tabela 5.7 — Descriggo da fonte oa 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.
3 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 par@metro 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: 01 GRUPOS PARAMETROS |
L |50 SoftPLC |

Descricao:

Este pardmetro 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.

5.16 DIAMETRO DA BOBINA

Este grupo de par@metros permite ao usudrio configurar os pardmetros para o didmetro 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 pardmetro mostra o valor atual do didmetro da bobina do material. Possui fungdo de escrita ou leitura
conforme configuragao ajustada no parametro P1032.
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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.

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 Al1 P1023=1:0
2 = Didmetro da Bobina via Entrada Analdgica Al2 P1023=2:5

3 = Diametro da Bobina via Entrada Analdgica Al3

4 = Diametro da Bobina via Entrada Analdgica Al4

5 = Didmetro da Bobina via Célculo (Relagéo 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 parametro define a fonte do didmetro da bobina.

Tabela 6.8 — Descrigao da fonte do didmetro da bobina

P1032 Descricao
0 Define que o diémetro da bobina ndo sera utilizado quando o modo da referencia de controle é programado em modo torque.
1 Define que a fonte do diémetro da bobina sera o valor lido pela entrada analdgica All e visualizado no parametro P1016.
2 Define que a fonte do diémetro da bobina sera o valor lido pela entrada analdgica Al2 e visualizado no parametro P1016.
3 Define que a fonte do diémetro da bobina sera o valor lido pela entrada analdgica Al3 e visualizado no parametro P1016.
4 Define que a fonte do diémetro da bobina sera o valor lido pela entrada analdgica Al4 e visualizado no parametro P1016.
5 Define que o diémetro da bobina sera calculado através da relagao entre a velocidade de linha e a rotagdo do motor do
bobinador ou desbobinador axial no modo da referencia de controle em modo limite de torque ou em modo velocidade.
6 Define que a fonte do setpoint sera via escrita no parametro P1016 via redes de comunicagéo.
P1033 - Diametro Minimo da Bobina
Faixa de 1a 3000 mm Padrao: 100 mm
Valores:
Propriedades:
Grupos de acesso via HMI: |O1 GRUPOS PARAMETROS |
L |50 SoftPLC |
Descricao:

Este par@metro define o valor minimo do didmetro da bobina ou didmetro do tubete onde o material a ser
bobinado ou desbobinado € 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 a 3000 mm Padrao: 600 mm
Valores:
Propriedades:
Grupos de acesso via HMI: |O1 GRUPOS PARAMETROS |
L |50 SoftPLC |
Descricao:

Este paré@metro define o valor méximo 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.

Bobinador Axial com Balancim | 55



=

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 0 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
presenga de material na entrada digital DI4. Consulte a se¢do 5.19 para mais informacoes.

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.

5.16.1 Calibracao do Didametro 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 didmetro da bobina. O grafico abaixo
exemplifica como é feito a calibracéo 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

Através do valor do didmetro da bobina e do valor da entrada analdgica Alx para o ponto 1 e ponto 2, tem-se a
equacéo da reta do didmetro da bobina:
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Descricao dos Parametros
D=axAl +b, onde:
o P1038 - P1037
P1040 - P1039

b =P1037 —ax P1039

Sendo,
D = didmetro da bobina em milimetros;
Al = valor da entrada analdgica Al1, A2, 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 23000 mm Padrdo: 100 mm
Valores:
Propriedades:
Grupos de acesso via HMI: |01 GRUPOS PARAMETROS |
L |50 SoftPLC |
Descricao:

Este parametro define o valor do didmetro para calibragdo do ponto 1 da equacgéo 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 23000 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 Analégica Alx para Calibragcao do Ponto 1

Faixa de 0.00 a 100.00 % Padrao: 10.00 %
Valores:
Propriedades:
Grupos de acesso via HMI: |01 GRUPOS PARAMETROS |
L |50 SoftPLC |
Descricao:

Este pardmetro define o valor lido pela entrada analdgica Al1, Al2, AI3 ou Al4 configurada no parametro P1032
para calibragao do ponto 1 da equagéo da reta do didmetro da bobina, correspondente ao valor do didametro
da bobina programado do parédmetro P1037.

P1040 - Valor da Entrada Analégica 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 |
50 SoftPLC |
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Descricao dos Parametros

Descricao:

Este pardmetro define o valor lido pela entrada analdgica Al1, Al2, AI3 ou Al4 configurada no paradmetro P1032
para calibragéo do ponto 2 da equagéo da reta do didmetro da bobina correspondente ao valor do didmetro da
bobina programado do parédmetro P1038.

5.17 FUNGAO TAPER

Este grupo de parédmetros permite ao usuario ajustar as condicdes de operacao da funcao Taper.

NOTA!
Para que a fungdo Taper funcione corretamente, verifigue com atengcdo o comportamento do valor
do diédmetro 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: |O1 GRUPOS PARAMETROS |
L |50 SoftPLC |

Descricao:
Este parametro define o valor do setpoint para a fungéo Taper. Corresponde ao valor final do setpoint da
tens@o no material para controle quando o didmetro da bobina for maior ou igual ao didmetro final (P1043).

NOTA!

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

P1042 - Diametro Inicial para Funcao Taper

Faixa de 1 2 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
tensdo no material.

P1043 — Diametro Final para Funcao Taper

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

Descricao:

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

5.18 MODO STALL

Este grupo de pardmetros permite ao usuario ajustar pardmetros de funcionamento do modo Stall do
bobinador axial com balancim.
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Descricao dos Parametros

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 quando este se encontra em modo Stall.

P1045 - Velocidade de Linha para Maquina Ligada

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

Este parametro 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 fungao quando
0 bobinador ou desbobinador axial € configurado em modo torque, pois esta deteccdo € feito através da
entrada digital DI3 ou via redes de comunicacao.

P1046 - Offset de Velocidade para Bobinador

Faixa de 0 a 1000 rpm Padrao: 30 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.

5.19 DETECCAO DE PRESENGCA DE MATERIAL NO BOBINADOR

Este grupo de parémetros permite ao usuario ajustar as condigbes para gerar alarme por falta de material no
bobinador ou desbobinador axial com balancim.

NOTA!
A deteccgao de presenca de material no bobinador ou desbobinador pode ser feita via entrada digital
DI4 ou via l6gica no aplicativo ladder.

P1058 — Tensao para Detectar Presenca de Material no Bobinador

Faixa de 0.1 2100.0 % Padrao: 5.0 %
Valores:
Propriedades:
Grupos de acesso via HMI: |O1 GRUPOS PARAMETROS |
L |50 SoftPLC |
Descricao:

Este parametro define um valor de tensdo no material para detectar a presenca de material no bobinador ou
desbobinador axial. Caso o valor da tensdo do material seja menor, sera ativa a condicao de “Falta de Material”.
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Descricao dos Parametros

NOTA!
Este parametro tem funcéo somente se a entrada digital DI4 ndo estiver programada para a fungéao
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: 1.50s
Valores:
Propriedades:
Grupos de acesso via HMI: |O1 GRUPOS PARAMETROS |

L |50 SoftPLC |

Descricao:

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

NOTA!

@ Valor do parédmetro em 0.00 desabilita o alarme. Na presenca deste alarme o bobinador ou
desbobinador axial € desabilitado ao funcionamento. Este alarme também pode ser desabilitado via
comando através da palavra de controle para redes de comunicagéo (P1020).

5.20 PARAMETROS DE LEITURA

P1010 - Versao Bobinador Axial BA

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 versdao do software aplicativo ladder desenvolvido para o bobinador axial com
balancim.

P1012 - Setpoint da Tensao no Material para Didmetro Atual

Faixa de 0.0a100.0 % Padrao: -
Valores:
Propriedades: RO
Grupos de acesso via HMI: 01 GRUPOS PARAMETROS |

L |50 SoftPLC |

Descricao:

Este parametro mostra o setpoint da tenséo no material que esté sendo usado pelo controlador PID no controle
da tensdo no material. Caso a funcéo Taper esteja habilitada, mostra o valor do setpoint apds sua aplicagéo,
senao, mostra o mesmo valor contido no parametro P1011.

P1013 - Realimentacao da Tensao no Material

Faixa de 0.0a100.0 % Padrao: -
Valores:
Propriedades: RO
Grupos de acesso via HMI: 01 GRUPOS PARAMETROS |

L |50 SoftPLC |
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Descricao:

Este parametro indica o valor da realimentacdo da tenséo no material medido pelo balancim e lido via entrada
analogica Al1, Al2, AI3 ou Al4.

P1019 — Estado Légico do Bobinador

Faixa de
Valores:
Propriedades:

Descricao:

0000h a FFFFh

Padrao: -

RO
Grupos de acesso via HMI:

01 GRUPOS PARAMETROS |
L |50 SoftPLC |

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

estado.
Tabela 5.9 — Descricdo ao estado I0gico via redes de comunicagao
Bits 15a12 11 10 9 8 7 6 5 4 3 2 1 0
© < [s\] o
2 2 2 2 g o =
< < < < 3 |55 B & ke 5
g g g g | g 858 @ o s | 5| ¢
Fungao Xe] S S S S S 858 o e © S g o
© S S & s} FE_|cc5 © = < o o o
° < < < < |EETlegss & 8 T 3 = £
@ 52109599 = < i = ] =
3 S| 5| §E| & |c2§%8% = | €| €| 5| 3| 8
o &} o o O |[E<=|vvmA| W i} i} (%} = T
Bits Valores
Bit 0 0: Inversor esta desabilitado geral.
Habilitado Geral 1: Inversor esté 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 aceleracao ou
Motor Girando (RUN) -
desaceleracao.
Bit 2 0: Motor girando com velocidade negativa.
Sentido de Giro 1: Motor girando com velocidade positiva.
. 0: Inversor nédo 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.
. 0: Inversor ndo esta no estado de alarme.
Bit 4 : .
Em Alarme 1: Inversor esta no estado de alarme.
Obs.: 0 nimero do alarme pode ser lido através do parametro PO048 — Alarme Atual.
Bit 5 0: Bobinador ou desbobinador axial esta em funcionamento.
Em Modo Stall 1: Bobinador ou desbobinador axial esta em modo Stall
Bit 6

Selecionado para
Bobinador ou
Desbobinador

0: Selecionado para funcionar como bobinador.
1: Selecionado para funcionar como desbobinador.

Bit 7
PID em automatico ou
manual

: Controlador PID da tensdo no material funcionando em modo automatico.
. Controlador PID da tensdo no material funcionando em modo manual.

- O

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 nao detectado pela DI4 (A762) no bobinador ou desbobinador axial.

Com Alarme A762 1: Bobinador ou desbobinador axial com alarme de material ndo detectado pela D4 (A762).

Bit 10 0: Sem alarme de erro no célculo 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 didametro 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 12a 15 Reservado.
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6 MENSAGENS DE FALHAS E ALARMES

O aplicativo ladder para o bobinador axial com balancim gera as seguintes mensagens de falhas e alarmes:

Tabela 6.1 — Descrigdo das mensagens de falhas e alarnmes

Falha / Alarme

Descricao

Causas mais provaveis

A750:
Erro Programagéo na Al

Indica que a entrada analdgica Al1 foi
programada para duas ou mais fontes de
variavel de controle

Valor programado em P1027 e P1029 e/ou
P1030 e/ou P1032 igual a 1, definindo entéo, que
a entrada analdgica Al1 esta como fonte de duas
ou mais variaveis de controle

A752:
Erro Programagéao na Al2

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

Valor programado em P1027 e P1029 e/ou
P1030 e/ou P1032 igual a 2, definindo entéo, que
a entrada analdgica Al2 esta como fonte de duas
ou mais varidveis de controle

A754:
Erro Programagéo na Al3

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

Valor programado em P1027 e P1029 e/ou
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 analégica Al4 foi
programada para duas ou mais fontes de
variavel de controle

Valor programado em P1027 e P1029 e/ou
P1030 e/ou P1032 igual a 4, definindo entéo, 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

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

A762:
Material nao detectado pela DI4

Indica que nao existe material sendo
bobinado pelo bobinador axial

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

A764:
Erro Célculo do Diametro da Bobina

Indica que ndo existe material sendo
bobinado pelo bobinador axial

Houve uma variagao 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 P0O134

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 parametros do aplicativo ladder para o bobinador axial com
balancim.

Tabela 7.1 — Didlogo de monitoracdo da aplicagcao bobinador ou desbobinador axial cormn balancim

Descricao Dialogo de Monitoracao no WLP

Monitoragao do funcionamento do bobinador ou
desbobinador axial com balancim. Possibilita a alteracéo e

visualizagao das seguintes variaveis:

Bobinador Axial com Balancim

m Velocidade de linha do processo;

m Setpoint da tensao para didmetro minimo, setpoint da Spt Tensdia| 500 % Setpcrt Taper | 0%
tenséo para didmetro atual e a realimentagéo da tensao Sot Tensdo Cont. [ 50.0 % Digm. Boking [ 100 mm
no material; O ., Tenséo atual ‘ 0.0 % .,
. ~ A ) vel.Licha [ 0.0 mimin -
m Setpoint para a fungao Taper e didmetro da bobina; o o B TO
m Velocidade, corrente e torque no motor do bobinador H
) . Bohinador wWelncidad a o H
acionada pelo inversor CFW-11; @ e . g
) B . ) |§ Deshobinador Corrente m - ki H
m Indicagao de funcionamento como bobinador ou o[ % JE
orgue .|
deSbOblnador; Alarmes e Falhas
m Falha e alarme atual; Alame ahaal |
= Comando de reset de falhas do sistema. Faha atual | esetFahas |

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

Estado do Bohinador,

entrada analégica Al2 (A752), erro de programagéo na ot o Bohinador i
entrada ana|c')gioa Al3 (A754), erro de programagéo na i@ Bobinador Habiitads i 47ED: Bobinador =/ Mal.
entrada analdgica Al4 (A756), alarme de bobinador sem @ 4750 Ero Frog. A1 @ 4762 Mat o det Di4
) o @ 752 Ero Progr. 412 (@ ATE: Ero Célc. Didm
material (A760), alarme de material ndo detectado pela
i@ A754 Eno Progr 413 (@ 47EE: Sobevelocidads
Dl4 (A762), alarme de erro no calculo do didametro da (@ AT Ero Progr, A4
bobina (A764) e alarme de sobrevelocidade (A766) para o Estado Légico do Drive
. . . Habilitado Geral Subtens3
bobinador ou desbobinador axial; @ Habitds Gt @ Subtensio
. X X 0 Motor Girandao OAIalme
m Estado de habilitado geral, motor girando, sentido de ! L
o Sentido de Giro Horério O Falha
giro horario, situagao remoto, subtensao, alarme e falha @ Siuacio REMOTO
para o bobinador acionado pelo inversor CFW-11.
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Monitorag&o do estado dos comandos efetuados no
bobinador ou desbobinador axial com balancim. Mostra
as seguintes variaveis:

m Estado atual das entradas digitais do inversor CFW-11;
= 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

Estado das Entradas Digitais

@ Entrada DI1 |21 = Habilita Bobinador [Uso PLC]

@ Entrada D12 |21 = Diregdo do Matenial (Uso PLC)

O Entrada DI3 |21 = Reset Diam./Mq. Ligada (Usa PLC)
(@) Entrada DI4 |E| =Sem Fungdo

& Erirada DIS | 0= SemFungdo

o Entrada DIE |D = Sem Fungo

(@ Entrada DI7 [0=Sem Fungan

& Ertrada DI2 | 0= SemFungdo

Estado das Saidas Digitais
@ 5aida D01 RL1) [13=5emFaha

& Saida D02 (RL2) | 28 = Babinador Habiltado (SoftFLC)

(@ 5aidaDOZ(RLY 0= Sem Funglo

& Saida D04 [0=Sem Fungo

(@ 5aida DOS [0=SemFungzo

Relaciona os par@metros para o célculo do didmetro da
bobina configurados para o bobinador ou desbobinador
axial com balancim. Possibilita a alteragao e visualizagcao
das seguintes variaveis:

m P1015: Velocidade de Linha do Processo;

= P1016: Didametro Atual da Bobina;

= P1033: Didametro 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.

Parametros Cilculo do Digmetro da Bobina

Célculo do Digmetro da Bobina

P1015 on P1034 600 P1036 5.00
mitmin i e
==
P1035| 100 Fid) /_’ 100
mitin \_y_l i

F1033 100
mm

Relaciona os parametros de rampas e limites de
velocidade do inversor CFW-11 configurados para o
bobinador ou desbobinador axial com balancim.
Possibilita a alteragao das seguintes variaveis:

= PO100: Tempo de Aceleracéo;

m PO010: Tempo de Desaceleracao;

= P0133: Limite de Referéncia de Velocidade Minima;
= PO134: Limite de Referéncia de Velocidade Maxima.

Parametros CFW11

Rampaz
‘Welocidade
ts)
PO100 5.0 POI01 5.0
2 =

Limites de Velocidade
PO134) 1800

rom
Referéncia Ret. Total

tam \j—/__l
F133 0

rpm
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Relaciona os parametros de ajuste e funcionamento do
controlador PID para controle da tensédo no material.
Possibilita a alteracado e visualizagéo das seguintes
variaveis:

= P1011: Setpoint da Tensdo no Material para Didmetro
Minimo;

= P1012: Setpoint da Tensdo no Material para Didmetro
Atual;

m P1013: Realimentagéo da Tensao no Material;

m P1051: Ganho Proporcional;

m P1052: Ganho Integral;

m P1053: Ganho Derivativo;

u P1054: Limite Minimo;

u P1055: Limite Maximo;

= Saida (U) do controlador PID em %.

Pardmetros Controlador PID

FID Paraleln e Direto
F1083 ] 0.000 PI0S5| 1000

POt [ oo
P1012 nuitCT)f
pimz[ 01—

k)

P1052 | 0.800 P1054 20
%

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

m P1013: Realimentagéo da Tens&o no Material;

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

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

m Valor do tempo transcorrido para gerar o alarme;

m Indicagao de alarme ativo;

m Indicagao de alarme habilitado.

Parametros Falhas e Alarmes

Alaime: Bobinador sem Material [(4760)

F1058 a0 F1053) 150 0 ATRO hah
% s
=
F1013 01
%

Ton 0.00 | & Em Alarme
k3

Relaciona os parametros de funcionamento da I6gica de
controle para a fungéo Taper aplicada ao setpoint da
tensao no material. Possibilita a alteracao e visualizagao
das seguintes variaveis:

= P1011: Setpoint da Tensdo no Material para Didmetro
Minimo;

= P1012: Setpoint da Tensdo no Material para Didmetro
Atual;

= P1016: Didmetro Atual da Bobina;

m P1041: Setpoint para Fungéo Taper;

m P1042: Didametro Inicial para Fungao Taper;

m P1043: Didametro Final para Fungao Taper.

Parémetros Fungao Taper |ZH:\E|

Fungdo Taper

Setpaint de
Tensdo (%) P1012 ED£
1
ré -50
Pt [ 500 STt
% [T ————— = *
100

Diametro o
Pioaz[ 150 pioie| 100 piogs| SO0 g oARERR R
mm mm mim
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Relaciona os parametros para leitura dos sinais de
controle do bobinador ou desbobinador axial com
balancim via entradas analdgicas do inversor CFW-11.
Possibilita a alteracdo e visualizagdo das seguintes
variaveis:

= P0018: Valor de Al1;

= PO019: Valor de Al2;

= P0020: 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.

Parametros Entradas Analogicas

P0O239

A3

Al4

Entrada Analdgica A1

PO234| 0.0

£
Al &) () : POOTE 022

Entrada Analdgica Al2

000 POZ37

Entrada Analdgica Ald

PO249| 000 Po47) 1.000 Pozsp|  0.00
kS =

0 PO232) 1.000 PO235| 025
%

0 POz4n| D015

% s
R & G : PO0TS: 022

Entrada Analdgica A13

PO244| 000 PO242) 1.000 PO245  0.00
% s

: Ponza[ 0.00
%

: pooz1 0.00
%

Relaciona os parametros de funcionamento da légica para
medir o didmetro da bobina via entrada analdgica Al1,
Al2, AI3 ou Al4 para o bobinador ou desbobinador axial
com balancim. Possibilita a alteragéo e visualizacdo das
seguintes variaveis:

= P1016: Didmetro Atual da Bobina;

= P1033: Didametro Minimo da Bobina;

m P1034: Didametro Maximo da Bobina;

= P1037: Didmetro para Calibragéo do Ponto 1;

= P1038: Didmetro para Calibragéo do Ponto 2;

= P1039: Valor da Entrada Analdgica Al1, Al2, AI3 ou Al4
para Calibragéo do Ponto 1;

= P1040: Valor da Entrada Analdgica Al1, A2, AI3 ou Al4
para Calibragéo do Ponto 2;

m Valor de entrada analdgica Al1, Al2, AI3 ou Al4.

Parametros Medir Diametro da Bohina

tedir Digmetro da Bobina

Dismetro da

100

Bokina (imm)
mm
F1034 600
Pi038 iy
Ping7 [ 100 --.Fente
F1033 1
Walar Al
F1033| 10.00 0.00 P1040| 80.00 (%)
GravaValor 1 GravaValor 2
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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 com
balancim.

Ajuste Controlador PID:
Possibilita visualizagéo dos valores para ajuste do controlador PID para controle da tensdo no material.

M fjuste_ControladorPID.tr, - WLP Trend de Varidveis
et G ik
Cursor : 03:45:46.000
100.0000 100.0000
100.0000
100.0000
75.0000
75.0000
75.0000 75.0000
50.0000
50.0000
50.0000 50.0000
25.0000
25.0000
25.0000 25.0000
0.0000
0.0000
0.0000 H H H . 0.0000
03:42-46.000 05:43:31.000 03:44:16.000 05:45:01.000 5:45:46.000

Cor sitnbilo | Tipa Endereco | Min Max val Cursor val Atual

Setpoint de TensEo (%) 9%MF: Marcador de Flost 9041 00000 100.0000 400000000 40,0000000

Setpoint para Controle (%) %MF: Marcador de Float 9073 00000 L0D.OODD 40.0000000 40,0000000

Realim. de Tensda (%) MF: Marcador de Float o021 0.0000  100.0000 238858008 3,8868008

Saida do PID (%) %MF: Marcador de Float o4z 00000  100.0000 0.0000000e+000 0.0000000E-+000

Figura 8.1 — Didlogo de trend das varidvels para ajuste do controlador PID

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 Varidveis
Arquiva Gréfico Ajuda
Cursar : 1350:37.000
100.0000 2000000
18000000 200.0000
18000000 10000
13500000 750.0
13500000 = 150,0000
75,0000 150.0000
900.0000 500.0
500.0000 100.0000
50,0000 100.0000
450.0000 500
450.0000 50.0000
25,0000 50,0000
0.0000 0o
0.0000 0.0000
0.0000 ' : | o000
13.4857.000 134322000 1343.47.000 1350:12.000 1350:37.000

Cor | Sibolo | Tipa Endereca | Min Ma val Cursor wal Abul

Weloridade de Linha (mfmin)  %MF: Marcador de Float 9120 0.0000 100.0000  74.4346008 74.4346008

Ref, Vel paraMckar (rpm)  %MF: Marcador de Flost 9111 0.0000  1500.0000 7607990723 7607990723

Velocidade do Mator (1pm)  %MF: Marcador de Flost 9037 0,0D00  1600.0000 0.0000000e-+000 0.0000000=-+000

Ref. Torque paraMotor (%) %MF: Marcador de Flost 9043 0,000 200.0000 0.0000000e+000 D.00000002+000

Torque do Motor (%) “%MF: Marcador de Float 9039 0.0000 200.0000 0.0000000e+000 0.0000000s+000

Didmetro da Bobina {mm) “oll: Pardmetro do Usudrio 1016 0.0 1000.0 100 100

Figura 8.2 — Didlogo de trend das varidvels para controle da velocidade e torque
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Entradas Analdgicas:
Possibilita visualizacéo dos valores das entradas analdgicas para uma analise do comportamento do sinal ao

longo do tempo.

M Eniradas_fnalogicas.ir - WLP Trend de Yaridveis

arquive Gréfico Aluda
Cursor - 09:48:12.000
TO00.0000

100.0000
100.0000
100.0000

75.0000
75.0000

76.0000 75.0000

50,0000 ; ' '
: : : : S0.0000

25,0000 : : : : EEPEES
; ; ; i 25,0000

0.0000 . ‘ . .
H | H H 0.0000

05:44:02.000 03:45:04 500 05:46:07.000 03:47:03.500 :4812.000

Cor Simbolo | Tipo Endereco | Min Max val Cursor val Atual

Walor Entrada ALL (%) %MF: Marcador de Float anz1 00000 100.0000 23.7770004 237770004
Walor Entrada ALZ (%) 9%MF: Marcador de Float s0z4  0.0000 1000000 B7 6643982 67.6643962
Walor Entrada AT3 (%) 9%MF: Marcador de Float 9027 0.0000  100.0000 0.0000O00e+000 0.000000DE+000
walor Entrada AT4 (%) %MF: Marcador de Float 9030 0.0000 1000000 0.000DO00E+0D0 0.00000DDE+000

Figura 8.3 — Didglogo de trend das varidvels das entradas analogicas

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

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

M Roguladores CFW1/1.tr - WLP Trend de Varidveis =163
Arquive  Grafico  Ajuda
Curson  153%06.221

1800.0000
1000000
1000000

50.0000
50.0000
1350.0000

: i : B
Bt USROS SO OR 4 SO —— o
i i i i |
|

15:25:02.000 15:30:04.500 15:31:07.000 15:32:09.500 15:3312.000
Scan: 0203

Cor Simbolo | Tipa Endereo | Min Max Val Cursor Val Atual
wel, Atual Motor {rpm) “MF: Marcador de Float 9037 0.0000 1800.0000 377, 7560730 379.5140991
Saida Req. vel. (%) “%MF: Marcador de Float o034 -100.0000 100.0000 63.3000255 £3.0499992
Saida Req. Fluxo (%) YMF: Marcador de Float 908s -100.0000 100.0000 484399986 486509958

Figura 8.4 — Diglogo de trend das varidvels dos reguladores de velocidade e fluxo

NOTA!
Consulte os tépicos de ajuda no software de programacao WLP para mais informacdes sobre como

utilizar o trend de variaveis.
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9 DIALOGOS DE VALORES DOS PARAMETROS

Através do WLP é possivel salvar os pardmetros do aplicativo ladder para o bobinador ou desbobinador axial
com balancim.

Parametros_BABA. par - Valore... E“E\E|

Parametio | Yalor - Upload. ‘
P100 50

P07 &0 Download.
P132 0

P134 1800

P16 ] Abrir...

P25 22 Salvar...
P206 24

p207 26

EEEP 1 v Fechar
Editar. Apagar

Figura 9.1 — Didlogo de valores dos pardmetros

NOTA!
@ Consulte os topicos de ajuda no software de programacao WLP para mais informagdes sobre como
utilizar o didlogo de valores dos parédmetros.

Bobinador Axial com Balancim | 69




Observacoes Gerais JmE
10 OBSERVACOES GERAIS

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

Sinais analdgicos: Os sinais analdgicos usados no aplicativo ladder (realimentacdo externa da tensdo no
material via balancim, velocidade de linha do processo, setpoint de tensdo no material € medigéo do didmetro
da bobina) s&o de suma importancia para o bom funcionamento do bobinador. E importante averiguar como e
por onde o cabo do sinal analdgico passa até chegar ao inversor de frequéncia CFW-11, verificando qualidade
do aterramento e do cabeamento. Portanto, é importante analisar o nivel de oscilagao do sinal e o quanto esta
oscilacao influencia o controle do bobinador. Para avaliar esta oscilagao, no didlogo de trend de variaveis existe
o trend “Entradas Analdgicas” que contém a leitura dos sinais analdgicos da aplicacdo. Outro fator que néao
deve ser esquecido é a precisdo de leitura das entradas analdgicas, sendo 12 bits para Al1 e AI3, e 11bits
+sinal para Al2 e Al4 (a Al4 do mddulo acessorio I0A-01 possui 14 bits de precisao); observar também a
precisao dos equipamentos que estao 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 ndo transmitem
atraso ao controle.

Com relagdo aos sinais de realimentacdo externa da tens&o no material, vale observar 0 seu correto
funcionamento e posicionamento de seus componentes, pois se Nao estiverem corretamente instalados, irdo
transmitir sinais falsos ao controle e isto contribuird negativamente ao controle do bobinador.

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

Para avaliar o comportamento em modo vetorial com encoder, no didlogo de trend de varidveis 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*). Verifiqgue o comportamento destes sinais em varias velocidades e analise-0s
tomando como base uma oscilacdo 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 o maior valor
de oscilagao.

NOTA!

@ Devido ao controle do bobinador axial com balancim utilizar a variavel limite de torque no motor
calculada pelo inversor CFW-11 e esta depender da corrente nominal do motor e de sua corrente de
magnetizacéo, as vezes, quando se exige um setpoint para controle da tensdo no material pequeno,
faz-se necessario diminuir o valor da corrente de magnetizacéo (P0410) no intuito de que o regulador
de velocidade, que é 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.

Controlador PID: Apods a verificagcdo dos sinais analdgicos € do comportamento do CFW-11 no controle do
bobinador, sera necessario ajustar os ganhos do controlador PID. Este controle PID possui a fungdo de
controlar a tensao no material, conforme ja foi visto anteriormente nos descritivos de cada tipo de bobinador.
No aplicativo ladder padréo, existem valores que foram utilizados em algumas aplicacdes praticas. Existem
varios fatores, tais como, relagdo de reducdo, velocidade de linha maxima, inércia do bobinador, tipo de
material bobinado entre outros que influenciam dos valores dos ganhos do controlador PID. Devido a isto,
normalmente havera corre¢des nos valores indicados no aplicativo ladder padrao, onde estes devem servir de
ponto de partida para o ajuste do bobinador.

Para monitorar a agéo de controle do controlador PID, no didlogo de trend de varidveis existe o trend “Ajuste
Controlador PID” que contém a leitura das variaveis de controle do controlador PID. Para inicio do ajuste, o
valor do ganho derivativo deve ser zerado para que 0 mesmo n&o influencie no processo. Comece aumentando
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o valor do ganho proporcional € monitorando 0 comportamento da realimentacao de tensédo; caso a mesma
piore, diminua o valor do ganho e verifique a melhora do comportamento. Apds achar um ponto onde nao
exista nem melhora nem piora do sistema, proceda ao ajuste do ganho integral da mesma maneira que para o
ganho proporcional. Apds isto, caso ainda permaneca uma oscilagdo indesejavel no controle ou atraso na
resposta em aceleragbes ou desaceleragdes, insira 0 ganho derivativo no controlador PID, sempre iniciando
com valores pequenos (0.010) para evitar oscilagbes no sistema. Proceda da mesma maneira feita para os
outros ganhos para o ajuste do ganho derivativo. Apds isto, pode ser necessario refazer alguns pequenos
ajustes nos valores dos ganhos.

Outro fator importante de andlise do controlador PID é o periodo de amostragem do mesmo. Este valor é
inserido pelo pardmetro diretamente no bloco PID do aplicativo ladder no WLP e sempre deve ser maior que o
ciclo de scan do programa que pode ser visualizado em P1002.

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

Para controlar todo o processo da aplicacdo, podemos utilizar o0 moédulo acessdério PLC11 do inversor de
frequéncia CFW-11, pois ele permite interligar todos os drives através da rede de comunicagcao CANopen. Este
maddulo 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 usuario implemente as ldgicas de controle e intertravamento
necessarias para o controle da aplicacao; e o software de configuracéo e programacédo WSCAN possibilita a
configuracdo e operagao dos equipamentos da rede CANopen.

Abaixo a configuracdo de rede CANopen feita via o software WSCAN com os inversores utilizados na
aplicacao-exemplo citada acima, onde o mdédulo PLC11 foi inserido no rolo puxador. Também foi inserida uma
unidade remota Weg (RUW-01) com entradas e saidas digitais.

= Mastexr ID # : 1 <= Poxador » Bandrate : 500 Ebitfs
PLC11-02 ( Rew. 100 )
E NHode ID # - 2 = Deshobinador =
CFW-11 ( Rev._ 160 )
E Hode ID # : 3 = Bobinador 1 >
CFW-11 ([ Rev._ 160 )
E Hode ID # : 4 < Bobinador 2 >
CFW-11 ( Rev_ 160 )
[ Hode ID # : 5 <= Remota I0 WEG =
0 REOUOWOL ( Rew_ 100 )

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

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

NOTA!

@ Na aplicacdo exemplo citada acima, podemos também interligar os links CC dos inversores,
conseguindo obter com isto uma redugao 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 € o
inversor de maior poténcia.
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