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Esquemas eléctricos : ARMARIO REGULEX® B6
Piezas de repuesto : Armario REGULEX® B6 (Doc. 573.310.050)

2 FOTOS E ILUSTRACIONES NO CONTRACTUALES. UNO PUEDE MODIFICAR LOS MATERIALES SIN AVISO

PREVIO.
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Estimado Cliente,
Acaba de adquirir Vd. su nuevo armario REGULEX® y le agradecemos por ello.

La concepcion, el disefio y la fabricacion de este equipo han sido particularmente cuidado. Deseamos que
merezca su total aprobacion y cumpla con sus justas demandas, motivo de su compra.

Para un buen conocimiento y una utilizacion 6ptima de su equipo, le aconsejamos leer atentamente estas
instrucciones antes de su puesta en marcha.

Este breve tiempo de lectura le sera largamente compensado por un mejor conocimiento de su equipo.

1- DECLARACION CE DE CONFORMIDAD

El fabricante : KREMLIN REXSON con un capital de 6 720 000 euros

Sede social : 150, avenida de Stalingrad - 93 245 - STAINS CEDEX - FRANCIA
Tel. 33 (0)1 49402525 - Fax:33(0)1 4826 07 16

Declara que la maquina designada a continuacién : armario REGULEX®, es conforme con las
disposiciones siguientes :

CE - Directiva Maquinas (Directiva 98/37/CE) y con las legislaciones nacionales que la diferencian.

CE - Directiva Baja Tension (directivas 73-23/CEE y 93-68/CEE)
Normas Europeas harmonizadas : EN 60 335-1 y EN 60 335-2-15

Hecho a Stains, el 1 de Marzo de 2003,

Daniel TRAGUS
Presidente

2- NORMAS GENERALES DE SEGURIDAD

ATENCION : Una mala utilizacién del equipo puede provocar accidentes, desperfectos o un mal
A funcionamiento. Leer atentamente las instrucciones a continuacion.

El responsable de taller debe comprobar que el personal estd capacitado para la utilizacion de este
material. Las normas de seguridad que se detallan a continuacion deben ser comprendidas y aplicadas.

Leer los libros de instrucciones y también las etiquetas antes de poner en marcha el equipo.

Unas normas de seguridad locales pueden afiadirse a normas generales de proteccién y de seguridad.
Conslulteles.

® PRECONIZACIONES DE INSTALACION

< Conectar los equipos a una toma de tierra.

Los materiales deben utilizarse Gnicamente en zonas bien ventiladas protegiendo su salud y evitando
riesgos de incendio o explosién. No fume en la zona de trabajo.

Nunca almacenar pinturas y disolventes en la zona de pulverizacion. Siempre cerrar los botes y los
bidones.

Dejar la zona de trabajo limpia y sin residuos (disolvente, trapos,...).
Leer las fichas técnicas establecidas por los proveedores de pintura y de disolventes.

La pulverizacién de ciertos productos puede ser peligrosa. Sera preciso trabajar con méscara
respiratoria, protegerse las manos con crema protectora y los ojos con gafas de proteccion (Consultar

la guia de seleccion KREMLIN "Proteccion individual").
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®  PRECONIZACIONES RELATIVO A LOS EQUIPOS
Las presiones de funcionamiento de los equipos son importantes y conviene por ello tomar ciertas
precauciones para evitar accidentes :
<2 Nunca ir mas alla de la presiéon maxima de trabajo de los componentes del equipo.
TUBERIAS
No se deben emplear tuberias cuyo punto de no-estallido (PLNE) sea inferior a 4 veces la presion
maxima de utilizacién de la bomba (consultar ficha técnica).
Nunca emplear tuberias con sefiales de desgate, dobleces, roturas o fugas.

< Utilizar anicamente tuberias de aire de calidad antiestatica en la alimentacion de aire de la
pistola.

Los racores deben estar bien apretados y en buen estado.
BOMBA

< Conectar el equipo a una toma de tierra (utilizar la conexiéon en la bomba).

No utilizar productos o disolventes de limpieza no compatibles con los materiales de la bomba y en
particular los disolventes con una base de hidrocarburos halégenos (consultar ficha técnica).

Utilizar el disolvente compatible con el producto a pulverizar para garantizar la longevidad del equipo.

PISTOLA

Nunca limpiar la punta de la pistola con los dedos.
Descomprimir la presion de los circuitos de la pistola antes de toda intervencion.
Jamas apuntar la pistola a personas o animales.

ARMARIO

El funcionamiento de un equipo eléctrico supone necesariamente la presencia de tensiones peligrosas
en ciertas de sus partes.

El incumplimiento de las normas de seguridad puede provocar dafios corporales o desperfectos
importantes.

El armario se compone de componentes o productos que tienen ellos mismos sus propias normas de
seguridad. Consultar la documentacion especifica de estos productos.

El funcionamiento correcto y seguro de este equipo presupone un trasporte, un almacenamiento, una
instalacion y un montaje en conformidad con todas las reglas del arte.

® PRECONIZACION DE MANTENIMIENTO

< Nunca modificar los equipos.

Comprobar los equipos cada dia, mantenerles en un perfecto estado de funcionamiento y reemplazar
las piezas estropeadas sélo por piezas de origen KREMLIN.

Antes de limpiar o desmontar cualquier componente del equipo :
1 - cortar la alimentacion de aire comprimido,

2 - abrir la valvula de purga de la bomba,
3 - descomprimir las tuberias purgando la pistola dosificadora REGULEX®.
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3-

DESCRIPCION

® DESCRIPCION DEL SISTEMA REGULEX®

El sistema REGULEX® se compone de un armario de control, de una pistola dosificadora Regulex® y
de cables que conectan el armario y la pistola. El conjunto tiene como meta la de gestionar el sistema
de deposicién de producto extrusionable Regulex® (silicona, cola u otro) en caliente o en frio.

El sistema se integra en instalaciones automatizadas. El manipulador de la pistola se desplaza y se

sincroniza con el armario por varios sefiales.

El REGULEX® permite regular la deposicion del producto y asegurar la repetividad del cordén.
Los productos se aplicaran en frio o en caliente segun las condiciones de utilizacion.

of
o

O O 5
O O 4
g 0
\
3
0oag
oL TI°° o
d g
N
) = D o

®  PRINCIPIO DEL SISTEMA REGULEX®

El sistema REGULEX® permite llevar a cabo la aplicacion del cordon. Como esta en relacion con el
robot y segun la informacién del caudal que se le envia periddicamente, tendrd que actuar sobre el

1 - Armario control
REGULEX® B6

2 - Pistola dosificadora
REGULEX®

3 - Cable REGULEX®
(longitud : 10 m,
conectores 15 pts)

4 - Cable motor
(longitud : 10 m,
conectores 4 pts)

5 - Cable resolver

(longitud : 10 m,
conectores 6 pts)

piston de la camara para abastecer en minimo tiempo el caudal pedido por el robot.

PISTOLET REGULEX

resolver

moteur

consigne tension

ROBOT

BAIE REGULEX

mesure \itess
. consigne
variateuy
robot
N pur
vitesse
mesure pression
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4-

CARACTERISTICAS TECNICAS DEL ARMARIO REGULEX®
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Se compone de :
organos de control y de sefialami

ento,

un dispositivo de programa mediante teclado,

un variador,
una carta procesadora,

un visualizador grafico que permite visualizar el funcionamiento del REGULEX® (visualizacion del peso
aplicado en tiempo real y gestibn de las alarmas de peso, visualizacion de las presiones y del
desplazamiento del pistén en tiempo real, gestiébn y memorizacién de las alarmas y de los defectos).

El armario Regulex® se situa en un armario de proteccion. Puede integrarse en un armario de control

sacandole de su armario.

Alimentacion eléctrica (V) 230 -50 Hz

Potencia (W) 1200

Rack exterior L 600 mm x H 350 mm x P 420 mm

Proteccion IK 08

Armario 19" (L 491mm x H 358 mm x P 300 mm)

Peso 12 kg

Ventilacion Forzada y filtrada

Temperatura ambiente 0a45°C

Ruido 15dBa

Zonas interfaciales Armario B6 y dosificador REGULEX®
Armario B6 y armario robot

Conexién RS 485 Si

Conexién Internet, Eternet opcion

KREMLIN REXSON
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5- INSTALACION

Vd. tiene que instalar el armario de tal modo que no sufra demasiadas vibraciones.
En la parte trasera del armario B6 :
Conectar los cables entre el armario B6 y la pistola dosificadora REGULEX® :
- Regulex® (HARTING 15 contactos)
- Resolver (JAEGER 6 contactos)
- Motor (JAEGER 4 contactos)
Conectar el cable entre el armario B6 y el armario robot (JAEGER 12 contactos : ZONA INTERFACIAL)

PARTE TRASERA DEL ARMARIO B6
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Montar una tuberia HP entre la salida de la bomba de trasiego y la entrada producto de la pistola
dosificadora REGULEX®.

Montar una tuberia de plastico 4 x 6 para alimentar las valvulas de la pistola dosificadora REGULEX®.
Conectar el REGULEX® a la red de aire comprimido mediante un filtro mano-reductor. Ajustar la
presion a 6 bar.

Conectar el motor de la bomba de trasiego a la red de aire comprimido mediante un filtro mano-
reductor. Ajustar la presion entre 1y 5 bar.

Conectar el armario B 6 (220 V).

6- FUNCIONAMIENTO

®  PUESTAEN TENSION
Situar el interruptor "O-I" que esta en la parte lateral de la caja o el interruptor que esta en la parte
trasera del armario (si no hay caja) en la posicion "I" :
El indicador luminoso verde "EN TENSION" se enciende,
= puesta en tension de las alimentaciones.
= puesta en tension de la pantalla.
Pulsar el interruptor "O-I" que esté en la parte delantera del armario.
= puesta en marcha del variador.
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Pdgina de entrada

REGULEX

KREMLIN REXSON

ILUSTRACION NO CONTRACTUAL
(modificacion de la fecha segun las
evoluciones)

2003
MonoRegulex 0307

Pagina sélo gréafica, temporizada 5 segundos antes de ceder el sitio a la «pagina manu».
El armario es totalmente inactivo durante esta fase.

® MODO MANU

Pagina Manu

MODE MANU

Pression Bars
Position

Poids

Consigne

] B BB E

Pagina principal de la aplicacion.
A partir de esta pagina, Vd. tiene acceso a las funciones siguientes :
1 - Acceso a la funcion y a la pagina Modo Automatico (ver «Pagina Auto»)
2 - Acceso a la funcion de extrusion
3 - Acceso a la funcién de cebado/trasiego
4 - Acceso a la funcién y a la pagina Visualizacion de las Entradas/Salidas (Ver § Entradas/Salidas)
5 - Acceso a la funcion y a la pagina modificacién de parametro y de defecto (ver § parametro)
6 - Acceso a la funcion y a la pagina offset captador (Ver 8§ offset) pulsando la tecla OFFSET.
Nota :

La tecla «extrusion» actla como un botdn pulsador. La funcion es activa todo el tiempo que la tecla
esta pulsada.

Las teclas «Auto» y «Cebado» actian como un botén de tipo pulsado-mantenido. La funcién se vuelve
activa al pulsar primero la tecla e inactiva al pulsarla por segunda vez. En caso de defecto, la funcién se
pone automaticamente al estado inicial (modo manual y parada cebado).
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Hay disponibles cuatro informaciones, con actualizacion ciclica. La presion, la posicion, la instruccion y
el peso se calculan de nuevo y se presentan sin interrupcion.

El peso de producto se conserva en visualizacion y se acumula de una extrusion a otra hasta el paso
en modo auto.
No se memoriza ningun histérico.

La linea inferior de la pantalla presenta el Gltimo defecto que se constata. El solucionado eventual de
este defecto se efectua por la pagina "Lista de los defectos".

® MODO AUTO

Pagina Auto

MODE AUTO

Pression Bars
Position
Poids

Consigne

A partir de esta pagina, Vd. tiene acceso a las funciones siguientes :
1 - Acceso a la funcion y a la pagina Modo Manu (ver «Pagina Auto»)
2 - Memorizacion del peso de referencia (ver «Pagina Peso»)

4 - Acceso a la funcion y a la pégina Visualizacion de las Entradas/Salidas (ver «Pagina
Entradas/Salida»)

5 - Acceso a la funcién y a la pagina Visualizaciéon de defecto (ver «Pagina Defecto»).

La tecla «manu» de esta pagina actda como un boton de tipo pulsado-mantenido. La funcion se vuelve
activa al pulsar primero la tecla e inactiva al pulsarla por segunda vez. En caso de defecto, la funcion
pasa automaticamente al teclado inicial (modo manual).

La llamada de esta pagina provoca automaticamente la puesta a cero del peso de producto aplicado.

El peso de producto se conserva visualizado hasta el principio de un nuevo ciclo de extrusién (instante
de paso de la informacion robot en posicién extrusion).

Ningun histérico esté llevado.
Nota : Para tomar en cuenta el nuevo peso memorizado, pasar en modo Manual.

Hay disponibles cuatro informaciones, con retoque ciclico. La presioén, la posicion, la instrucciéon y el
peso se calculan de nuevo y se presentan sin interrupcion.

La linea inferior de la pantalla presenta el ultimo defecto que se constata. El solucionado eventual de
este defecto se efectua por la pagina « Lista de los defectos ».
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7- PUESTA EN MARCHA DEL CONJUNTO REGULEX®

Para poner en marcha el REGULEX® :
- corregir los offsets (consultar «Pagina offsets - § 13»)

- comprobar los valores de los parametros y modificarlos si fuera necesario (consultar «Pagina
parametros - § 10»)

Se preprograman en fabrica los parametros antes de la entrega del armario. Se afecta un valor a cada
parametro para la primera puesta en marcha.

Ojo : Algunos parametros deben imperativamente corresponder al tipo de pistola REGULEX®
entregado por el armario.

Los valores de los otros parametros pueden ser modificados para obtener un funcionamiento 6ptimo
del sistema REGULEX®.

® CEBADO

Se tiene acceso a esta funcion en funcionamiento manual (Pagina MANU).
- Pulsar la tecla EXTRUSION {2} hasta la llegada del pistén del REGULEX® en tope posicién baja.
- Soltar la tecla.
- Poner la presion de alimentacion de la bomba de trasiego (0 a 6 bar) y en las valvulas (6 bar) :
Las valvulas de trasiego y expulsion de la pistola dosificadora REGULEX® estan abiertas.
- Pulsar la tecla CEBADO / TRASIEGO {3}
El producto llega primero a las tuberias, y depués a la camara del REGULEX®.

Cuando el producto salga de la base de la pistola REGULEX®, dejar purgar 1 o 2 minutos para limpiar
correctamente los circuitos. EIl REGULEX® est4 cebado.

- Pulsar de nuevo la tecla CEBADO / TRASIEGO {3}
— Final del cebado del producto, las vélvulas se cierren.

® TRASIEGO DEL REGULEX

Presentar en la pantalla "MODO AUTO" {1}.

El indicador luminoso "TRASIEGQ" se enciende, la cAmara del REGULEX® se llena.
Cuando se acaba el trasiego :

El indicador luminoso "LISTO" se enciende, el indicador luminoso "TRASIEGQ" se apaga.

B APLICACION MANUAL

- Presentar en la pantalla "MODO MANU" {1}.

Después del trasiego del producto, como el pistén esta en posicion alta, el sistema mide, comprueba y
regula las informaciones : posicion del piston, presion al interior de la camara, instruccion de caudal.

- Pulsar la tecla "EXTRUSION" :

La valvula de expulsion se abre, el piston del REGULEX baja en la cAmara segun la instruccién interna
programada.

— Aplicacién del cordon.

Al final de la aplicacion, presentar en la pantalla "MODO AUTO" {1} para que el REGULEX® se llene de
nuevo.

®  APLICACION DE JUNTA AUTOMATICA

IMPORTANTE : Comprobar que se haya programado los parametros en
funcién del modelo de la pistola dosificadora REGULEX®.
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- Presentar en la pantalla "MODO AUTO".

= Es el robot que controla entonces la pistola dosificadora REGULEX®.
Tres funciones se ejecutan succesivamente en funcionamiento automético :
Trasiego - Regulacién - Extrusion.

Trasiego :
Se llena la camara del REGULEX® actuando la subida del pistén para obtener la presion en la camara.

El piston alcanza su posicion alta (posicion alta definida como parametro por la utilizacion en funcion de
la longitud y de la seccién del cordén a extrusionar).

Durante el trasiego, el indicador luminoso esta encendido. Cuando se acaba el trasiego, esta apagado.

Regulacioén :

El sistema regula la presion al valor indicado, lo que corresponde al Ultimo caudal memorizado.
Cuando presion y posicion son correctas, el indicador luminoso "LISTO" se enciende.

La sefial "LISTO" es enviada al robot.

La valvula de expulsién esta todavia cerrada.

Extrusion :

El robot controla la extrusion de la junta.

La véalvula de expulsion del REGULEX® se abre. El indicador luminoso "EXTRUSION" se enciende.
=> Aplicacion del cordon.

IMPORTANTE

Durante la programaciéon de la trayectoria, empezar la aplicacion del cordon donde
éste tendra el diametro mas constante.

En fin de cordon :

- Mantener un caudal constante en el final de la trayectoria,
- Programar un caudal nulo al momento precedente el recubrimiento del cordén,

- Después programar el cierre de la valvula de expulsion.

ATENCION

Antes de intervenir en los cables conectados al armario del REGULEX®, Vd.
tiene que cortar la alimentacion.

®  SENALIZACION
El armario B 6 tiene 5 indicadores luminosos :

1 - un indicador luminoso™ EN TENSION" (verde).

2 - un indicador luminoso "DEFECTO" (rojo) que indica un defecto en el
funcionamiento lo que provoco una parada del REGULEX.

3 - un indicador luminoso "TRASIEGO" (naranja) que indica que el REGULEX
esté llenandose.

4 - un indicador luminoso "EXTRUSION" (verde) que indica que el sistema esté
en fase extrusion.

5 - un indicador luminoso "LISTO" (verde) que indica que el REGULEX es llefio y
disponible para una nueva extrusion.

Nota :

Los indicadores luminosos (TRASIEGO, LISTO, EXTRUSION) sélo funcionan en

modo automético.

[)[=][«][~]
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8- PARADA DEL REGULEX

PARADA SUPERIOR A 5 MN

La pistola REGULEX debe ponerse en posicion de repliegue.
Vd. debe programar un caudal nulo.

La boquilla debe venir estancandose en un recipiente lleno de aceite (0 cualquier otro producto
apropriado) o posicionandose en una punta que obture la boquilla para evitar que se seque el producto.

PARADA DE LARGA DURACION (EJEMPLO : LA NOCHE)

Aplicar las instrucciones precedentes.

Posicionar el selector "O-1" (situado en la parte trasera del armario) en "O" para cortar la potencia
(pulsar durante 1 segundo) pero dejar el armario en tension.

Cortar el aire comprimido del puesto de bombeo.
Dejar el aire comprimido en las valvulas de la pistola REGULEX.

NUEVA PUESTA EN MARCHA

Alimentar de nuevo en aire el puesto de bombeo.
Poner en marcha el armario REGULEX posicionando el selector "O-I" en "I".

A partir del armario REGULEX, efectuar una purga de la pistola REGULEX antes de repetir un ciclo
automatico.

9- INTERFACE

Los intercambios entre el armario REGULEX B6 y el armario del robot se hacen mediante la toma
JAEGER 12 contactos.

IMPORTANTE : el cable que conecta la toma JAEGER 12 contactos y el
armario robot tiene que ser aislado. El aislamiento debe estar conectado a
la tierra del armario robot.
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Ejemplo de funcionamiento

ra

uopJ0d uoKedlde
S EE—— + »id 4 & L] = > g
uoIsnIjxa :0zianysa ua eysand; opegas i 7 0zoy uopJod | 0zon uoIsSnI)xa {ozianisa ua eysand; opeqeo; opuel
esed 035 uoloeaide ugpdrusaiui uoeande esed o3s)| -adsa
Bas Bas Bas Bas XYW bas Bas Bas Bas
60 S0 S0 S0 Bas 0z &0 60 60 S0

%0
%SZ
%05
%G. }q ¥ uoRIngsul
%00| BUB UOIINASUI
0 opeqad
L 3p B|NAJBA
0 uoISnIxa
L B|NA[BA
0 UQISNUXa 0soU
L -lwinj Jopeaip ul
0 opeqad ap 0sou
| -{Winj JOpelp u
0
| ElSl| EDIES
0 10804 NO
i

oLny ANYIA Odow

10- CRONOGRAMA

Libro : 573.176.114 |

Pagina 12

| KREMLIN REXSON



11- REGLAJE DE LOS PARAMETROS

® LISTA DE LOS PARAMETROS Y SUS LIMITES :

Se preprograman en la fabrica los parametros antes de la entrega del armario. Se afecta un valor a cada
parametro para la primera puesta en marcha.

pistola dosificadora REGULEX : P 02, P 03, P 05, P 09, P 18, P 24, P 25, P 26.

Un reglaje incorrecto de estos parametros provocara un mal funcionamiento y en
algunos casos el destrozo de la pistola Regulex.

j Algunos parametros deben jmperativamente ser adaptados al modelo de la

P 03 P 05 P 09 P18 P 02 P24 P 25 P 26
Modelo Carrera | Posicion | Posicion | Posicion | Seccion | Presion |Captador (Captador| Tipo
REGULEX baja alta baja piston presion |posicion | valvulas
(mm) (mm) (mm) (mm2) (bar) (bar) (mm)
Tipo : monobloque
2 25 23 3 20 71 45 50 25 0
5 25 23 3 20 198 45 50 25 0
25 13 11 3 8 2205 45 50 25 0
50 25 23 3 20 2205 45 50 25 0
Tipo : reforzado, carter blanco
47 D 220V 50 48 5 40 961 60 100 50 1
47 D 24V 50 48 5 40 961 60 100 50 1
100 D 220V 50 48 5 40 2155 45 100 50 1
100 D 24V 50 48 5 40 2155 45 100 50 1
Tipo : reforzado, carter azul
47 R 220V 50 48 5 40 961 100 150 50 1
47 R 24V 50 48 5 40 961 100 150 50 1
107 R 220V 50 48 5 40 2155 80 150 50 1
107 R 24V 50 48 5 40 2155 80 150 50 1
7R 24V 50 48 5 40 198 100 150 50 1
27 R 24V 50 48 5 40 642 100 150 50 1
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Los otros parametros permiten obtener un mejor rendimiento del sistema REGULEX.

PA{\JRA- DESCRIPCION I'\;I'mm% I\:I-kN)I(II-II;IIEO p‘fa’u\hcéﬁlf éﬁésl_ﬁA
METRO EN MARCHA
01 Definicién zona interfacial 01 04 04
02 Presion méxima del sistema (bars) 10.0 150.0 50
03 Posicion baja del piston (mm) 1.0 50.0 11
04 Duracién maxima del trasiego (seg) 10.0 99.9 99.9
05 Posicion alta parada trasiego (mm) 00.0 50.0 5
06 Instruccion presion durante el trasiego (bars) 00.0 25.0 2
07 Ganancia servocontrol durante el trasiego 01 99 10
08 Ganancia servocontrol durante la regulacion 01 99 10
09 Posicion baja del pistén en regulacion (mm) 00.0 50 8
10 Diferencia instruccién/medida para sefial listo (%) 01 20 10
11 Filtro instruccién caudal 01 20 10
12 Tempo de modificacion cordén 01 20 10
13 Ganancia en fase modificacion caudal (%) 01 99 10
14 Coeficiente caudal méximo 01 99 10
15 Instruccién estandard de caudal en aplicacién manual 00.0 99.9 10
16 Seleccion de idioma (Fr:: 1; Esp.: 2; Ingl.: 3) 1 3 1
17 Seleccion de la densidad del producto (%) 25 400 100
18 Seccion del piston Regulex (mm?2) 01 4000 2205
19 Tolerancia de alarma peso (%) 01 20 5
20 Valor interno de simulacién de la instruccion exterior 00 99.9 10
21 Parametro de configuracion de la conexién RS 232 5
22 Parametro de configuracion de la conexion RS 485 6
23 Direccion de repuesta del esclavo ModBus 1 127 2
24 Escala captador presion 10 250 50
25 Escala captador posicion 10 100 25
26 Tipo valvula de expulsion 0 1 0
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®  EDICION PARAMETROS

Péagina Entrada de parametro

EDITION PARAMETRE

Numéro : Valeur:

Se accede a esta pagina a partir de la pagina « pagina MANU »,

A partir de esta pagina, las funciones siguientes son accesibles :

4 - Volver a la pagina manu

5- Acceso a la funcion y a la pagina Visualizacion de defecto (consultar «Pagina Defecto»)
1 a 3 - Modificacion de un pardmetro de funcionamiento del armario.

ERERCRENE

Las teclas « T » y « | » permiten la seleccién de un parametro entre 26 disponibles.
Se asocian todos los parametros a un comentario individual sobre su funcion.

El comentario se entre en modo texto.

El teclado numérico es activo solo en este modo.

Todos los parametros son accesibles en lectura y en modificacion.

La tecla « . » valida el dato entrado en el campo valor.

® DEFINICION PARAMETROS
Parametro 01 - Tipo de interface robot
01 Robot 4 bits
03 Analdgico externo

04 Interno

El parametro 1, acepta el valor 1 (robot 4 bits) , 3 (robot con instruccién analégica externa)
y 4 (instruccion analégica interna).

P O1 define el modo de conexion entre el robot y el regulex utilizado para codificar la informacion
caudal.

Parametro 02 - Presién Maxima en trasiego, en extrusion y en regulacién
LIMITES DEL PARAMETRO : de 10 a 150 bars

P 02 define el umbral de presién que no se tiene que superar en la camara del regulex.

En trasiego :
No se toma en cuenta este umbral (que se fija de manera definitiva a 50 bars).
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En requlacidn (fase preparatoria antes extrusion) :
La superacion de este umbral provoca la parada del sistema (DEFECTO 13).

La superacion del umbral podria ser debido al resultato anormal de un célculo en contraste, el sistema
puede funcionar pero tomara solo el 80% del valor del pardmetro 02 y presentara DEFECTO 08.

En extrusion :
La superacion de este umbral provoca la parada del sistema (DEFECTO 14).

La superacion del umbral podria ser debido al resultato anormal de un célculo en contraste, el sistema
puede funcionar pero tomara sélo el 80% del valor del pardmetro 02 y presentara DEFECTO 09.

En cebadura :

La superacion de este umbral provoca el cierre de la valvula de trasiego durante 1 segundo y la parada
del sistema después de cinco superaciones.

Parametro 03 - Limite bajo del piston

Determina el volumen minimo de la camara
LIMITES DEL PARAMETRO : de 1 a50 mm

P 03 - Posicion baja del piston : define la posicién que nunca debe superar el piston Regulex durante la
extrusion (manual o automatico) bajo riesgo de llegar al tope en el fondo de la cAmara.

Este parametro se regula en funcion de las carreras de los diferentes Regulex (consultar cuadro - § 10).
La superacion de este umbral provoca la parada del sistema y anuncia DEFECTO 15.

Parametro 04 - Tiempo empleado en trasiego a partir del cual el sistema pasa a defecto

LIMITES DEL PARAMETRO : de 10 a 99,9s

P 04 - Duracién méxima del trasiego : al principio del trasiego, esta programada una temporizacion del
valor igual al parametro 04.

Si este tempo vence antes de que el Regulex no esté totalmente lleno, el sistema pasa a DEFECTO 10.

Parametro 05 - Posicion en la cual se considera la camara del Regulex como llena

LIMITES DEL PARAMETRO : de 00 a 50,0 mm

P 05 - Posicion alta parada del trasiego : define la posicion del Regulex en la cual se considera al
Regulex como lleno.

El reglaje de esta posicion debe permetir :
Extrusionar el volumen de cola o de mastico necesario a la aplicacion,

un retroceso eventual del piston para descomprimir el producto que estd en la camara sin alcanzar el
tope alto del pistén (tope situado a 1 mm de la posicion alta maxima).

Parametro 06 - Instruccion de regulacion de presiéon durante el trasiego

LIMITES DEL PARAMETRO : de 0 a 25 bars

P 06 - Instruccion de presion durante el trasiego : cuanto mas bajo es el valor de la instruccion, mas
rapidamente sube el piston.

Parametro 07 - Ganancia del servocontrol en presién durante la fase trasiego
LIMITES DEL PARAMETRO : de 01 a 99
P 07 - Ganancia servocontrol durante trasiego : cuanto mas importante es el valor de la ganancia del
servocontrol, mas rapidamente sube el piston.
P 06 y P 07 definen la velocidad de la subida del pistén en fase trasiego.
El reglaje es un término medio. La bomba que alimenta el Regulex debe poner abastecer el caudal.
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Parametro 08 - Ganancia del servocontrol en presiéon durante la fase regulacion

LIMITES DEL PARAMETRO : de 01 a 99

P 08 - Ganancia servocontrol durante la regulacion : define la ganancia del servocontrol en presion en
fase regulacion.

El reglaje de este parametro es un término medio entre una gran velocidad para alcanzar la presion de
arranque (envio de la sefial LISTO) y un servocontrol demasiado brutal.

Parametro 09 - Limite bajo de la posicién del piston en fase regulaciéon

LIMITES DEL PARAMETRO : de 00 a 50 mm

P 09 - Umbral limite bajo del piston durante la regulacion : define una posicion limite bajo que no debe
superar el piston del Regulex en fase regulacion.

Esta posicion ajustada después de una prueba, permite detectar, por ejemplo, la presencia de aire en la
camara del Regulex.

Parametro 10 - Tolerancia entre presion tedrica y presion real al principio de la extrusién

LIMITES DEL PARAMETRO : del 01 al 20%
P 10 - Diferencia instruccion / medida para sefial listo :

define una tolerencia entre la presion tedrica y la presion real necesaria al principio de la extrusion para
validar la sefial LISTO.

Interviene también para parar el motor del Regulex cuando la instruccién de caudal enviada por el robot
se vuelve nula.

Parémetro 11 - Umbral mas arriba del cual las variaciones de caudal se toman en cuenta
LIMITES DEL PARAMETRO : del 01 al 20%

P 11 - Filtro instruccién caudal : limite las variaciones intempestivas del diametro del cordén debidas a
parasitos en la conexion ROBOT-REGULEX.

Las variaciones de la informacion caudal inferior a los limites mas arriba no se tomaran en cuenta.

Parametro 12 - Tiempo empleado en modificacion de caudal en 1/20 segundo

LIMITES DEL PARAMETRO : de 01 a 20

P 12 - Temporizacién modificacion corddn : define el tiempo necesario para efectuar una variacion de
corddn expresa en 50 ms.

Parametro 13 - Ganancia del servocontrol durante la fase de modificaciéon de caudal

LIMITES DEL PARAMETRO : de 01 a 99

P 13 - Ganancia servocontrol modificaciéon diametro corddn : define las caracteristicas del servocontrol
de presién durante la fase variacion de caudal.

Parametro 14 - Factor de escala de la instruccion robot

LIMITES DEL PARAMETRO : del 01 al 99%

P 14 - Coeficiente caudal maximo : define el caudal maximo obtenido cuando la informacién ROBOT es
al 100% de su valor.

Parametro 15 - Instruccion de caudal en extrusion manual expresada en 1/10 Voltio

LIMITES DEL PARAMETRO : de 0 2 99,9
P 15 - Instruccion estandard de caudal en aplicacion manual
Define el caudal cuando el pulsador aplicacion manual SB 1 est& accionado.
Representa el porcentaje de la mitad del caudal maximo :
Ejemplo : P 15 =50 Caudal = 150 cc/mn x 0.5 75 cc/mn
P 15 =10 Caudal =150 cc/mn x 0.1 15 cc/mn.
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Parametro 16 - Seleccién del idioma

1- > Francés
2 - > Espaiiol
3->Inglés

Parametro 17 - Densidad del producto aplicado en relacion con el agua (en %)

LIMITES DEL PARAMETRO : del 25 al 400%

P 17 - Seleccion de la densidad del producto en porcentaje relativo respecto a la densidad del agua (del
25% al 400%) con una sola cifra decimal.

Parametro18 - Seccion piston Regulex expresada en mm2

LIMITES DEL PARAMETRO : de 01 a 4000 mm2
P 18 - Seccién del piston en mm2 con 3 cifras significativas, sin decimal (consultar cuadro - § 10)

Parametro 19 - Tolerancia sobre variacion de peso de aplicacion a cada ciclo

LIMITES DEL PARAMETRO : del 01 al 20%

P 19 - Tolerancia de alarma peso en % (del 1 al 20%), sin decimal.
Valor entrado, no tomado en cuenta.

Parametro 20 - Instruccion de caudal en instruccion interna expresada en 1/10 Voltio

LIMITES DEL PARAMETRO : de 00 a 99.9

P 20 - Valor interno de simulacion de la instruccion externa, enviado en tiempo normal por el robot. Es
activo so6lo en modo 4 del parametro 1. Valor de 0 a 10 V, con una sola decimal.

Parametro 21 - Parametro de configuraciéon de la conexién RS 232

RS232 7bits>00/8bits>10
300 >1 2400>4 SParit>20
600 >2 4800>5 Ppair >40
1200>3 9600>6 Plpair>60

P 21 - Parametro de configuracion de la conexiéon RS 232
Se pueden parametrar :

La velocidad (300,600,1200,2400,4800,9600 bauds) - cédigo respectivo (1,2,3,4,5,6) , todo otro cédigo
se interpreta para 9600 bauds

El formato ( 7 bits/ 8 bits) - cddigo respectivo (00,10), todo otro cédigo se interpreta para 8 bits.

La paridad (sin, con paridad par, con paridad impar) - cddigo respectivo (20, 40, 60), todo otro cédigo
se interpreta para « sin paridad »

No lleva conexién serie.

Parametro 22 - Parametro de configuracién de la conexién RS 485

RS485 8bits/sin Paridad
300 ->1 2400->4
600 ->2 4800->5
1200->3 9600->6

P 22 - Parametro de configuracion de la conexion RS485
La velocidad (300,600,1200,2400,4800,9600 bauds) - cédigo respectivo ( 1,2,3,4,5,6) , todo otro codigo
se interpreta para 9600 bauds, es el Unico parametro modificable.

El formato es fijo (8 bits) y no lleva la paridad.
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Parametro 23 - Direccion de repuesta del esclavo ModBus

LIMITES DEL PARAMETRO : de 1 a 127
P 23 - Direccion de repuesta del esclavo ModBus (de 1 a 127).

Todo esclavo se queda sometido al tratamiento de las tramas con destino al esclavo 0 (ver
especificacion del protocolo).

Los parametros 21, 22 y 23 se toman en cuenta solo a la puesta en tensién o a la reset del armario.
Parametro 24 - Tipo de captador de presion
LIMITES DEL PARAMETRO : de 10 a 250 bars

Parametro 25 - Tipo de captador de posicion
LIMITES DEL PARAMETRO : de 10 a 100 mm

Parametro 26 - Tipo de valvula de extrusion
LIMITES DEL PARAMETRO : de 0 a 1
P 26 = 0 para Regulex tipo monobloque (valvula normalmente abierta)
P 26 = 1 para Regulex tipo reforzado (valvula normalmente cerrada)

Nota : para tomar en cuenta la modificacién de los parametros P 24, P 25, P 26, pulsar "Reset".

12- DEFECTOS

Pdgina Defecto

LISTE DES DEFAUTS

-]

ot

A partir de esta pagina, son accesibles las funciones siguientes :
1 - Borrar la lista de los defectos.
3 - Solucionado del ultimo defecto.

4 - Volver a la pagina de menu precediente (pagina de entrada de parametro en modo manu, pagina
auto en modo manu).

El solucionado del ultimo defecto tiene sélo en dos incidencias :
- Anulaciéon del nimero de defecto en la conexiéon de salida del armario.
- Borrado del texto de defecto en la zona defecto de las paginas referidas.

La lista de los defectos es llevada en modo texto, al controlador de la pantalla.
Cada linea se compone del niumero de defecto, en 2 letras y un texto en 24 letras.

La lista presentara los 16 ultimos defectos, el defecto mas reciente esta inmediatamente bajo el titulo
(arriba de la pantalla).

Estos numeros de defectos, con un contador arbitrario de segundos, inicializado a cero a la puesta en
marcha, se conservan en memoria para explotacion por conexion RS 485.
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Defecto 8 : Disminuya parametro P 02

Defecto 9 : Disminuya parametro P 14

Aumente presion bomba o P 04
Disminuya presién bomba

Compruebe si fuga la valvula de extrusién
Disminuya parametro P 08

Compruebe si la boquilla esta obstruida
Compruebe valvula o volumen cordon
Compruebe si potencia enganchada

Defecto 10 :
Defecto 11 :
Defecto 12 :
Defecto 13 :
Defecto 14 :
Defecto 15 :
Defecto 22 :
Defecto 23 :

Sobreintensidad motor

LISTADE LOS
DEFECTOS

CAUSAS POSIBLES

COMPROBACIONES QUE HACER Y MODIFICACIONES QUE EFECTUAR

DEF 8

Sobrepresién en regulacion

Debida en general a una diferencia demasiada importante entre
la instruccion de caudal que ha servido al contraste y la nueva
instruccion de caudal pedida en explotacion.

En este caso, el sistema toma como instruccion el 80% del
valor del parametro P 02.

Necesita una extrusion con el nuevo valor de caudal para un
recontraste y una supresion del defecto.

Disminuir P 02
DEF 9 Sobrepresion en extrusion Idem DEF 8 pero en curso de extrusion.
Disminuir parametro P 14
DEF 10 Temporisazion duracién Comprobar la presiébn bomba. Aumentarla si necesario.
trasiego demasiada corta- | Comprobar el filtro. Limpiarlo si necesario.
P 04 demasiado bajo Comprobar las tuberias. Desobturarlas si necesario.
. Para alimentacion en caliente, comprobar la temperatura.
Caudal bomba trasiego : .
insuficiente o nulo Aumentarla si necesario. ) _ _ _
Comprobar que el recipiente no esté vacio. Cambiarlo si
necesario.
Aumentar el valor del P 04.
DEF 11 Presion de trasiego Aumentar el valor del P 07 (maxi 99).
demasiada elevada Comprobar la presiéon bomba. Reducirla si necesario.
P 07 demasiado bajo Produc;o mas fluido. Reducir la p_resién de la bomba.
Para alimentar en caliente, reducir la temperatura.
DEF 12 Producto demasiado fluido  |Aumentar el valor del P 09.
. Comprobar que el recipiente no esta vacio. Cambiarlo si
Aire en el producto. .
necesario.
Valor del parametro 09 Comprobar el plato seguidor. Limpiarlo si necesario.
demasiado bajo Comprobar la presién en el plato seguidor. Aumentarla si
necesario.
Para alimentacion en caliente, comprobar la temperatura.
Reducirla si necesario.
DEF 13 Caudal pedido demasiado Reducir la instruccion de caudal en regulacion.
importante
Valor del parametro 08 Reducir el valor del P 08.
demasiado elevado
DEF 14 Boquilla obstruida Comprobar la viscosidad del producto. Comprobar la fecha de

Caudal pedido demasiado
importante

Viscosidad del producto
demasiada elevada

caducidad del producto.

Para alimentacion en caliente, comprobar la temperatura 'y
aumentarla si necesario.

Comprobar el estado de la boquilla, limpiarla, desobturarla si
necesario.

Reducir el caudal de producto disminuyéndo el valor del P 14y
reduciendo la velocidad del robot.
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LISTADE LOS

CAUSAS POSIBLES

COMPROBACIONES QUE HACER Y MODIFICACIONES QUE EFECTUAR

DEFECTOS
DEF 15 Volumen del cordén Comprobar el volumen del cordén :
demasiado importante. Para regulex 25 : 25 cc maxi
. Para regulex 50 : 50 cc maxi.
Z‘irsa;;ndeggos 03y 05 mal Para regulex 47 : 47 cc méxi.
) ' Para regulex 100 : 100 cc maxi
Fuga en la valvula
Comprobar el parametro P 03. Aumentar su valor (13 maxi para
reg. 25, 25 maxi para reg. 50 o 5, 50 maxi para Reg. 47 y 100)
Comprobar el parametro P 05. Reducirlo si necesario.
DEF 22 Variador en error. Comprobar que el interruptor (O/l) en la parte delantera del

armario esta puesto en marcha (puesta en potencia del
variador)

13- REGLAJE DE LOS OFFSETS

Esta operacién es necesaria para asociar el armario REGULEX B 6 y la pistola REGULEX.

Se trata de corregir los ceros de los captadores de presion y de posicion. Estas correcciones se haran :
- alapuesta en servicio del sistema,

- después de la intervencion sobre uno de los captadores,

- después de la intervencion sobre la pistola REGULEX.

Pdgina Offset

REGLAGE OFFSET

Pression A

Position A :
PressionB :
Position B :

Mémo Instant.

A partir de esta pagina, Vd. puede acceder a las funciones siguientes :
Volver a la pagina manu
Modificacion del offset de un captador del armario.

Las teclas «T»y «!» permiten la seleccién de un parametro entre 4 disponibles :

Los 4 parametros disponibles son :

Presién captador Regulex A
Posicion captador Regulex A
Presion captador Regulex B
Posicién captador Regulex B

KREMLIN REXSON
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Se asocian los parametros a un comentario sobre su funcion.

El comentario y los valores de offset se entran en modo texto en el marco previsto para ésto.
El teclador numérico no es activo en este modo.

Todos los parametros son accesibles en lectura y en modificacion.

En dos columnas, aparecen el valor memorizado anterior y el valor bruto del captador (sin
compensacion de offset); la fijacion se efectua en magnitud fisica (bars y mm).

Cuando se pulsa una vez la tecla «  » se valida el valor actual del captador como nuevo valor de
origen. El control de limite se queda conforme con la versiéon anterior. En caso de anomalia, un
mensaje aparece en la zona defecto.

Captador de presion Via A : Compensacion automatica de offset sobre captador de presion via A (en
bars)

Captador de posicion Via A : Compensacion automatica de offset sobre captador de posicion piston via
A (en mm)

Captador de presion Via B : Compensacion automética de offset sobre captador de presion via B (en
bars)

Captador de posicion Via B : Compensacion automatica de offset sobre captador de posicion pistén via
B (en mm)

Proceso de correccién de los offsets

El armario debe estar "en tension”, y no "en servicio".
= El variador no debe estar alimentado "en potencia".
= El dosificador REGULEX no debe estar en presion.

Correccion del offset presion :
Seleccionar "presion captador Regulex A" = visualizacion : xx bar

xx bar es la presion que mide el captador. El valor de esta presion debe estar incluso entre - 4 bary + 4
bar para que la validacion sea posible (si no el captador de presién sera en defecto).

xx bar + tecla > presiéon 0

Correccion del offset posicién : @
Seleccionar "posicién captador Regulex A" = fl

visualizacion : xx mm

Mediante un destornillador, levantar la
extremidad del potenciometro (13) que se
encuentra en el lubricador (28) y subirlo hasta
arriba de la luz.

El valor de esta posicion debe estar incluso
entre 0 y + 4 mm para que la validacion sea
posible (si no el captador de desplazamiento
sera en defecto).

xxmm+teclad > posicion 0

Importante :

Dimension del captador de posiciéon con contra
tuerca (captador en tope) :

- Dosificador Regulex®, tipo monobloque : D =
69,5 mm

- Dosificador Regulex®, tipo reforzado : D =
123 mm

Ejemplo al lado : dosificador monobloque 5cc
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14- ENTRADAS - SALIDAS

Pdgina Entradas/Salidas

ETAT ENTREES-S0ORTIES

E13 : 51 55
E14 : 52 S6
E153 : 53¢ ST
E16 : 54 S8

E9-E12
812.516 :

Esta pagina se presenta bajo una forma binaria (0 0 1) :
Las entradas E1 a E8 y E13 a E16

Las salidas S1a S11

La instruccién robot externa

La palabra de defecto disponible sobre conector externo.

Las entradas correspondientes al robot 4 bits (E9 a E12) son representadas en decimal de 0 a 15.

Las salidas correspondientes a las salidas defectos (S12 a S16) son representadas en decimal de 0 a
31.

Las variables son retocadas.

® CODIFICACION DEL CAUDAL (E9 > E12) : VISUALIZACION DE 1 A 15

Equivalencia hexadecimal - binaria

1-0001 6-0110 11-1011
2 -0010 7-0111 12 - 1100
3 -0011 8 -1000 13-1101
4 - 0100 9-1001 14 - 1110
5-0101 10 - 1010 15-1111

15- PESO APLICADO

® GESTION DE LA ALARMA POR DIFERENCIA DE PESO APLICADO

La seleccion del peso aplicado se efectua por accién sobre la tecla «Peso» de la pagina «Modo auto».

La instruccion se memoriza en la forma del parametro 24, para su memorizacion en EEPROM (pero no
accesible por la funcion de modificacion de parametro).

Validando «Peso» cuando el peso aplicado tiene el valor nulo, la funcién de control esta desactivada.

El analisis del peso aplicado tiene lugar en fin de extrusion (cuando la sefial extrusion pasa de activa a
inactiva).

Se aplica la formula siguiente :
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Si ValorAbsoluto (Valor Tedrico - Peso aplicado durante la extrusiéon) > Tolerancia * Valor Tedrico,
entonces se genera una alarma. Cualquier desarreglo de los parametros puede provocar una alarma a
cada extrusion.

B CALCULOY VISUALIZACION DEL PESO APLICADO

El peso aplicado se presenta en la pantalla.

En modo manual, todas las extrusiones sucesivas se acumulan. No se efectua ninguna puesta a cero
entre cada extrusion.

En modo automatico, el mensaje es revisado cada 300 ms y aparece al finalizar la extrusion. El
mensaje se mantiene hasta el principio de la extrusion siguiente.

Al finalizar la extrusion la entrada extrusion pasa de activo a inactivo.

El paso de un modo a otro ( manu<>auto) provoca la puesta a cero de la visualizacion.
El peso extrusionado se obtiene con la formula siguiente (al signo aproxidamente) :
(Posicion de Comienzo (mm) — Posicion Actual (mm)) * Seccion(mm2)* Densidad.

Se divide este resultato después por 10000 para obtener el peso en gramos. Todos los célculos se
efectuan en valor entero, sin célculo flotante. Se redondea el resultato al gramo.

En fase desplazamiento del pistén, el valor visualizado es el valor que se aplica efectivamente.

16- COMUNICACION

® pPROTOCOLO

El protocolo de comunicacién utilizado es una version disminuida de MODBUS.

Al principio, este protocolo estaba destinado a funcionar en un ambiente de automata programable
MODICON (Schneider). Como algunas funciones son propias a un autobmata, se conservan Gnicamente
las funciones de lectura / escritura de palabras (individual o por bloques) y una funcion de test.
Entonces son :

Funciones 3 y 4 : lectura multiple de palabras (direccion virtual en palabra).
Funcion 5 : escritura de un Byte en algebra de Boole (s6lo en RAM)
Funcion 6 : escritura de 1 palabra (en RAM)

Funcién 8 : sub-funcién 0, simple eco de linea (test de comunicacion)
Funcién 16 : escritura de N palabras

Todas las funciones no implementadas se tratan como funciones invalidas (envio del cédigo especifico
n°1l («ILLEGAL FUNCTION»))

Protocolo disponible en el sitio www.modicon.com
Documento de referencia :

Modicon Modbus Protocol (s6lo en inglés)
P1-MBUS-300 Rev. J

® DATOS INTERCAMBIOS

La particion de las zonas accesibles por el protdécolo coresponde al mapping fisico del procesador
MC9S12DP256.

Las direcciones Modbus siempre son bajo la forma de palabras, pero las direcciones del
microcontrolador siempre son bajo la forma de bytes. Entonces hay siempre un factor 2 entre las

direcciones Modbus y las direcciones HC12. En principio, sélo las direcciones Modbus interesan al
utilizador.

Entradas / Salidas fisicas

La zona de entradas-salidas de 0 a 3FF corresponde a las entradas/salidas del micro controlador.
Por razones de seguridad y de funcionamiento, sélo es accesible en lectura.
Para interpretar los datos, es necesario referirse a la documentacion Motorola.
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La zona cubre el espacio 0-3FF, es decir 0 a 1FF en Modbus

Este acceso, sin interes a priori, puede permetir un eventual diagnostico de la carta por conexion
distante.

Memoria EEPROM

La zona EEPROM se situa de 400 a FFF ( 3 Koctets). Contiene los parametros de funcionamiento.
Son de cinco tipos diferentes, todos salvaguardados en 4 bytes.

Parametros accesibles por el teclado, numerados de 1 a 26, accesibles en lectura y escritura.

Parametro de offset electronico, correspondiente al valor que representa el cero de la cadena de
amplificacion analégica. Son 8 y corresponden en el orden a las vias analdgicas 0 a 7 accesibles en
lectura soélo.

Parametro de offset captador, correspondiente al valor que representa el cero del captador. Son 8 y
corresponden en el orden a los captadores 0 a 7 accesibles en lectura solo.

Los valores de trabajo corrientes, salvaguardadas por el procesador, como el peso de referencia de
materia a extrusionar. Por el momento, este valor es Unico.

Checksum zona EEPROM, en lectura sola, a la direccion HC12 OxFFC (8FE en MobBUS)

Todos los datos son accesibles en valor bruto como salvaguardados en el EEPROM.

Para obtener los valores reales, es necesario aplicar los coeficientes de puesta a la escala (dividir el
valor leido en EEPROM por el factor de escala).

Cuadro de las direcciones modbus de parametros

o Q
% o S g E § % é N S S v
£ |£ §35/83¢% |58 |8y |83
S |85 ECE|SB=~ |82 |80 |£8
g |83 CgE|ICSSc|£8 |8 |6=
01 | tipo de zona interfacial No 3/4y16 1 0x400 | 0x200
02 | umbral de presion No 3/4etl6 10 0x404 | 0x202
03 | posicion baja del piston No 3/4y16 10 0x408 | 0x204
04 | duracién maxi del trasiego No 3/4y16 10 0x40C | 0x206
05 | posicion alta del trasiego No 3/4y16 10 0x410 | 0x208
06 | instruccién de presion durante el trasiego No 3/4y16 10 0x414 | Ox20A
07 | ganancia en servocontrol durante el trasiego No 3/4y16 1 0x418 | 0x20C
08 | ganancia en servocontrol durante la regulacion No 3/4y16 1 0x41C | Ox20E
09 | umbral limite bajo del pistén durante la regulacién No 3/4y16 10 0x420 | 0x210
10 | diferencia instruccion/medida para sefial listo No 3/4y16 1 0x424 | 0x212
11 | filtro instruccién caudal No 3/4y16 1 0x428 | 0x214
12 | temporizacion de modificacion cordén No 3/4y16 20 0x42C | 0x216
13 | ganancia en servocontrol en modificacion de caudal No 3/4y16 10 0x430 | 0x218
14 | coeficiente caudal maximo No 3/4y16 10 0x434 | O0x21A
15 | instruccion estandard de caudal en aplicacion No 3/4y16 10 0x438 | 0x21C
manual
16 | idioma No 3/4y16 1 0x43C | Ox21E
17 | seleccion de la densidad del producto No 3/4y16 10 0x440 | 0x220
18 | seccion del piston No 3/4y16 1 0x444 | 0x222
19 | tolerancia de alarma peso No 3/4y16 10 0x448 | 0x224
20 | valor de simulacion de la instruccion externa No 3/4y16 10 0x44C | 0x226
21 | pardmetro de configuracién de la conexién RS232 No 3/4y16 1 0x450 | 0x228
22 | parametro de configuracion de la conexion RS485 No 3/4y16 1 0x454 | Ox22A
23 | direccién de repuesta del esclavo Modbus No 3/4y16 1 0x458 | 0x22C
24 | escala de captador de presion (en décimas de bars) No 3/4y16 1 0x45C | 0x22E
25 | escala de captador de posicion (en décima de mm) No 3/4y16 1 0x460 | 0x230
26 | tipo de vélvula extrusion No 3/4y16 1 0x464 | 0x232
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Nota : Las informaciones no tomadas en cuenta en manu/auto necesitan un reset para que se las validen.
Todos los accesos deben efectuarse en un nimero par de palabras (acceso 4 octets> 2 palabras)
Todas las dobles palabras son a lectura/escritura (RWL)

Cuadro de los offsets captador
Datos en punto de adquisicion transformador

Offset Descripcion Funciones Direccion Direccion
Captador Modbus HC12 ModBus
Utilizables

01 Captador de presién via A 304 0x4C0 0x260
02 Captador de posicién via A 304 0x4C4 0x262
03 Captador de presion viaB 304 0x4C8 0x264
04 Captador de posicion via B 304 0x4CC 0x266
05 Via Analbgica instruccién robot 304 0x4DO0 0x268
06 Reserva 6 304 0x4D4 0x26A
07 Reserva 7 304 0x4D8 0x26C
08 Reserva 8 304 0x4DC 0x26E

Accesible en lectura so6lo bajo la forma de palabras largas.

Cuadro de las offsets electronicas

Datos en punto de adquisicion transformador

Offset Descripcién Funciones Direccion Direccion
Electrénica Modbus HC12 ModBus
Utilizables

01 Captador de presion via A 304 0x540 0x2A0
02 Captador de posicion via A 304 0x544 0x2A2
03 Captador de presion via B 304 0x548 0x2A4
04 Captador de posicion via B 304 0x54C 0x2A6
05 Via Analégica instruccién robot 304 0x550 0x2A8
06 Reserva 6 304 0x554 Ox2AA
07 Reserva 7 304 0x558 0x2AC
08 Reserva 8 304 0x55C Ox2AE

Accesible en lectura sélo bajo la forma de palabras largas

Cuadro de los valores corrientes de trabajo memorizados

Offset Datos Descripcién Direccion Direccion
HC12 ModBus
01 Instruccién de peso de referencia 3 /4 & 16(0X10) 0x5A0 0x2D0
extrudado

Accesible en lectura/escritura bajo la forma de palabras largas, tomado en cuenta durante la puesta en
tensién y al paso auto/manu.
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Memoria RAM

La zona RAM es accesible en lectura en todo el sitio reservado a Modbus. Las escrituras, segun el destino
pueden prohibir o autorizar limitando el tipo de funciones Modbus que se utiliza para el acceso.

El cambio al vuelo de un parametro en imagen RAM del EEPROM se toma en cuenta al paso de manu
a auto.
Dos acciones anulan sus efectos :
Un reset
Una entrada en el menu de configuracion de los parametros
En los dos casos, laimagen RAM del EEPROM se carga por el contenido del EEPROM.
La escritura de la imagen RAM del EPROM no afecta el EEPROM.

Los parametros notados “no tomados en cuenta al paso manu/auto” sélo pueden modificarse con modbus
efectuando el proceso siguiente :

Modificacion del valor en EEPROM
Reset

El tipo de acceso especifica las informaciones siguientes :

RO Read Only, lectura sélo
RWW Read/ Write Word lectura escritura bajo la forma de doble byte (16 bits)
RWL Read/ Write Long lectura escritura bajo la forma de cuadruple byte (32 bits)

En el modo RWL y Gnicamente en este modo, el procesador verifica que todos los pardmetros de longitud 4
bytes se transmiten bajo la forma de dos palabras de 16 bits en las secuencias de escritura.

En lectura, la verificacién de coherencia de tamarfio de trama no se efectua.

RS 485 RS 485
(escribir) (escribir)
Reset /
EEPROM Parametro RAM
Reset /
Parametro
UCo
Reset aplicacion Auto manu —
Visualizador
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Cuadro de las direcciones Modbus de los parametros maquina en RAM

o

oS 5 |S5.2|g @ S .

8|8 2 |833|523 & o S @

E15 s .|sS23|g28¢T 20 S a
7 gEo|legs| vl QT [T

® o co|los8|582% =09

a |0 o|lFoDE|LZ=D o=

01 | Tipo de zona interfacial 2 No 3/46y16 0x1090 0x848

02 | Umbral de presion 2 Si 3/46y16 0x1092 0x849

03 | Posicién baja del pistén 2 Si 3/4,6y16 0x1094 0x84A

04 | Duracion maxi del trasiego 2 Si 3/46y16 0x1096 0x84B

05 | Posicidn alta parada del trasiego 2 Si 3/4,6 y16 0x1098 0x84C

06 | Instruccion de presién durante el 2 Si 3/4,6y16 0x109A 0x84D
trasiego

07 | Ganancia en servocontrol durante el 2 Si 3/4,6y16 0x109C Ox84E
trasiego

08 | Ganancia en servocontrol durante la 2 Si 3/4,6y16 0x109E 0x84F
regulacion

09 | Umbral limite bajo del pistdn durante la 2 Si 3/46y16 0x10A0 0x850
regulacion

10 | Diferencia instruccién/medida para sefial | 2 Si 3/46y16 0x10A2 0x851
listo

11 | Filtro instruccion caudal 2 Si 3/46y16 0x10A4 0x852

12 | Temporizacion de modificacion cordon 2 Si 3/4,6y16 0x10A6 0x853

13 | Ganancia en servocontrol en 2 Si 3/46y16 0x10A8 0x854
modificacion de caudal

14 | Coeficiente caudal maximo 2 Si 3/46y16 Ox10AA 0x855

15 | Instruccion estandard de caudal en 2 Si 3/4,6y16 0x10AC 0x856
aplicacién manual

16 | Idioma 2 Si 3/4,6y16 Ox10AE 0x857

17 | Seleccién de la densidad del producto 2 No 3/46y16 0x10B0 0x858

18 | Seccién del pistén 2 No 3/46y16 0x10B2 0x859

19 | Tolerancia de alarma peso 2 Si 3/4,6y16 0x10B4 Ox85A

20 | Valor de simulacion de la instruccion 2 iSi! 3/4,6y16 0x10B6 0x85B
externa

21 | Parametro de configuracion de la 2 No 3/46y16 0x10B8 0x85C
conexion RS232

22 | Parametro de configuracion de la 2 No 3/4,6y16 0x10BA 0x85D
conexion RS485

23 | Direccion de repuesta del esclavo 2 No 3/4,6y16 0x10BC Ox85E
ModBus

24 | Escala de captador de presion 2 No 3/4,6y16 0x10BE 0x85F
(en décimas de bars)

25 | Escala de captador de posicion 2 No 3/4,6y16 0x10CO0 0x860
(en décimas de mm)

26 | Tipo de véalvula de extrusion 2 No 3/4,6y16 0x10C2 0x861

Nota : Las informaciones no tomadas en cuenta a manu/auto necesitan un reset para que se las validen.
Atencion, al reset, son los valores en EEPROM que se toman en cuenta.
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Cuadro de las direcciones Modbus de los parametros internos en RAM

- s 8 0 | c c &

= S 495 o |22 |9 S 9 £

o Q [3) o

2 c 288 o8 |£0 |83 58 g

Lo S OF% [SHN3) S c | =0 =0 3 o

03 IS5 |F< o |OI S g O 2

Forzado de Modo 3/4y6 | RWW |2 0x1000 0x800 Forzado del modo (Ver nota 1)

Volver acerolistade | 3/4y6 | RWW |2 0x1002 0x801 Borrado de la lista de los

defecto defectos (Ver nota 2)

Peso de material 3/4y6 | RWW | 2 0x1004 0x802 Peso acumulado en gramos

extrusionado Via A sobre 16 bits del material

en la dltima extrusion extrusionado Via A

Peso de material 3/4y16 | RWL 4 0x1008 0x804 Peso acumulado en gramos

extrusionado Via A sobre 32 bits del material
extrusionado en Via A

Contador arbitrario 3/4y 16 | RWL 4 0x1010 0x808 Contador que permite poner

de tiempo (x10) fecha en los defectos (puede
ser leido para obtener «la hora
actual») en centésimo de
segundo - 4 bytes significativos

Fase de dialogo 3/4 RO 2 0x101A 0x80D Péagina grafica en curso de
visualizacion (Nota 3)

Entradas TOR 3/4 RO 2 0x101C 0x80E Lectura de 16 entradas de la
carta

Captador Presion A | 3/4 RO 2 0x1020 0x810 Lectura de la entrada presion A
compensada de las offsets
electrénicas y captadores (en
punto captador 12 bits)

Captador Posicién 3/4 RO 2 0x1022 0x811 Lectura de la entrada posicion

A A compensada de las offsets
electrénicas y captadores (en
punto captador 12 bits)

Entrada analdgica 34 RO 2 0x1028 0x814 Lectura de la entrada

instruccion instruccién externa
compensada de las offsets
electronicas y captadores (en
punto captador 12 bits)

Entrada analédgica 6 3/4 RO 2 0x102A 0x815 Lectura de la entrada
analégica 6 compensada de
las offsets electronicas y
captadores (en punto captador
12 bits)

Entrada analégica 7 3/4 RO 2 0x102C 0x816 Lectura de la entrada
analdgica 7 compensada de
las offsets electronicas y
captadores (en punto captador
12 bits)

KREMLIN REXSON

Pagina 29

Libro : 573.176.114




Cuadro de las direcciones Modbus de los parametros internos en RAM

*g (%] [%)] S 2
S ) @ o c < a
o 5 23 e 0 o e
= 5338 2 |Se |3 S 2 o
2 =82 |28 |Ez |5y g% |E
o IS5 |E< |S0 |AT 8= O
Entrada analdgica 8 3/4 RO 2 0x102E 0x817 | Lectura de la entrada analdgica
8 compensada de las offsets
electrénicas y captadores (en
punto captador 12 bits)
Salidas TOR 34 RO 2 0x101E O0x80F | Lectura de 16 salidas de la carta
Defecto 0 (Ilo mas 34 RO 4 0x1030 0x818 | La estructura de defecto es una
reciente con palabra de 32 bits, los 24 bits de
fecha) puntos fuertes dan el instante,
4 octets (copia del contador de tiempo al
momento de la aparicion en
segundo), y los 8 bits de peso
debil dan el nimero de defecto
(OXFF indica ningun defecto)
Defecto 1 34 RO 4 0x1034 0x81A Lo mismo que mas arriba
Defecto 2 34 RO 4 0x1038 0x81C Lo mismo que mas arriba
Defecto 3 3/4 RO 4 0x103C 0x81E Lo mismo que mas arriba
Defecto 4 34 RO 4 0x1040 0x820 Lo mismo que més arriba
Defecto 5 34 RO 4 0x1044 0x822 Lo mismo que mas arriba
Defecto 6 34 RO 4 0x1048 0x824 Lo mismo que mas arriba
Defecto 7 3/4 RO 4 0x104C 0x826 Lo mismo que mas arriba
Defecto 8 34 RO 4 0x1050 0x828 Lo mismo que més arriba
Defecto 9 34 RO 4 0x1054 0x82A Lo mismo que més arriba
Defecto 10 34 RO 4 0x1058 0x82C Lo mismo que mas arriba
Defecto 11 34 RO 4 0x105C 0x82E Lo mismo que mas arriba
Defecto 12 3/4 RO 4 0x1060 0x830 Lo mismo que mas arriba
Defecto 13 34 RO 4 0x1064 0x832 Lo mismo que més arriba
Defecto 14 34 RO 4 0x1068 0x834 Lo mismo que mas arriba
Defecto 15 (lo menos 34 RO 4 0x106C 0x836 Lo mismo que mas arriba
reciente)
Peso de referencia A | 3/4,6y RWL 4 0x1070 0x838 Solo por informacién
16
Coeficiente de peso A | 3/4,6y RWL 4 0x1074 0x83A Solo por informacién
16
Control Peso Mini A 3/46y | RWL 4 0x1078 0x83C Solo por informacion
16
Control Peso Maxi A 3/46y RWL 4 0x107C 0x83E Solo por informacién
16
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Nota 1 :

El forzado de modo se efectua escribiendo :

OxAAAA en la palabra para pedir un paso a automético

0x55555 en la palabra para pedir un paso a modo manual
Se pone la palabra a cero cuando el forzado es efectivamente tomado en cuenta.
Todo otro valor transmitido envia un error Modbus.

Atencibn : la escritura en la palabra de forzado puede provocar un modo latente si no se toman protecciones.
El forzado no se toma en cuenta cuando la aplicacion esta sobre la pagina grafica «modo manual» o
«modo auto». Entonces, es necesario comprobar la fase de la pantalla (ver nota 3) antes de transmitir
solicitud de forzado. Si no, el ordén sera tomado en cuenta al volver a una de las paginas «auto» o «manu».

Nota 2 :

El borrado de la tabla de defecto se efectua escribiendo :

0xOO0FF en la palabra para pedir un borrado.
La accion es asincronica. Puede estar efectuada en cualquier instante.
Todo otro valor transmitido envia un error Modbus.

Nota 3 :

Una palabra dedicada, accesible en lectura solamente, permite conocer la pagina grafica activa o la funcién
activa.

Valor de la palabra Péagina Grafica o funcion
0 No definida
1 Pdgina de modo manual
2 Pagina de gestién Offset (a partir de la pagina manual)
3 Péagina de visualizacion Entrada/Salida (a partir de la pagina manual)
4 Pagina de inscripcién de parametro (a partir de la pagina manual)
5 Pagina de visulizacion de los defectos (a partir de la pagina manual)
6 Cebado en curso
7 Extrusién manual en curso
8 Pdgina de modo automadtico
9 Pagina de visualizacion de los defectos ( a partir de la pagina automatico)
10 Pagina de visualizacion Entrada/salida (a partir de la pagina automatica)

El forzado de modo no sera tomado en cuenta durante las etapas 1y 8.

Nota 4 :

Las listas de los defectos y de peso extrusionado, al ser comunes al protocolo Modbus y a la aplicacion,
la puesta a cero de la informacién por la conexién serie provoca automaticamente un retoque de los
valores visualizados sobre la pantalla.

Nota 5 :
Cuando un pedido no es correcto (direccion incorrecta, dato incorrecto,...), el armario envia un codigo
de defecto, codigo estandard del protocolo Modbus.

Es el equipo maestro qué cumple la tarea de descifrar este cédigo de defecto. Muchos equipan se
contentan enviar el estatuto «CRC Incorrect» sin otra informacion.
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® CABLEADO DE LA TOMA DE COMUNICACION RS 485

La toma se situa en la parte trasera del armario.

Protocolo de comunicacion MODBUS
Conexion RS 4895

3 895 RX7/TXT/A cos
conector 9 contoctos fondo de cesto
5 89 oV coo
RS 485
8 88 RX-TX-B ces

17- VARIADOR DIGIVEX

Libro de instrucciones del variador adjunto.

El variador debe programarse para asegurar un funcionamiento correcto
del armario B6.

KREMLIN REXSON comercializa el variador equipado con su programa.
(consultar "Piezas de repuesto del armario B6 - Doc. 573.310.050)
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