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1 INTRODUCCION

Este manual es el Unico documento completo relativo al producto que se cita en la
portada, contiene las advertencias para la seguridad, una descripcion del dispositivo con
la indicacion de algunas aplicaciones posibles, las instrucciones para la instalacion, la
puesta en servicio, el mantenimiento y el desguace, los cddigos y los ejemplos para
realizar los pedidos.

Este manual se cita en todos los documentos que acompafian al producto y se debe
consultar antes de utilizar el producto descrito.

En especial, antes de utilizar el producto hay que leer las advertencias para la seguridad,
la instalacion, la puesta en servicio, el mantenimiento y el desguace.

REVISIONES DEL PRESENTE MANUAL:

Rev. Fecha SW Descripcién

1 20/09/2017 V8.0

2 11/12/2017 V8.0

3 31/08/2020 V8.0 Actualizacién de codigos Par. 8.1.1
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2 ADVERTENCIAS PARA LA SEGURIDAD Y CERTIFICACIONES

2.1 ADVERTENCIAS PARA LA SEGURIDAD

- Para la instalacion, la puesta en servicio, el mantenimiento y el uso del producto es
necesario tener una formacion técnica de sector adecuada, consultar y seguir
escrupulosamente este “MANUAL DE USQO” asi como respetar las NORMATIVAS DE
SEGURIDAD.

- El uso impropio del aparato puede derivar en situaciones de peligro para el operador y
para las personas u objetos que se hallen préximos.

- No usar el equipo en un ambiente explosivo o con material explosivo.

- No usar el equipo con material inflamable sin tomar las debidas precauciones.

- Instalar y utilizar el termorregulador solo en aplicaciones en ambientes industriales

- Utilizar cintas metalicos o hilos con coeficiente de temperatura positivo adecuado

(>= 8 x 10E-4, 800ppm/K).

- No modificar el coeficiente de temperatura si no se poseen los conocimientos
necesarios.

- Fijar mecénicamente el termorregulador a la placa mediante los orificios de fijacién

- Antes de conectar la alimentacion, realizar la conexion del conductor de tierra de
proteccién en el perno de fijacion preparado e identificado con indicador amarillo-verde PE
en el disipador. El conductor de tierra debe tener una seccidon >= a los conductores de
potencia. Se aconseja conectar el conductor de tierra directamente a la placa zincada de
soporte, lo mas cerca posible del perno de tierra.

- No insertar el circuito de potencia del termorregulador cuando las protecciones

mecanica de la maquina estan abiertas.

- No alimentar el termorregulador sin la tapa de proteccion.

- Después de un REINICIO MAESTRO configurar correctamente los parametros antes de
utilizar el equipo.

2.2 CONFORMIDAD CON LAS NORMATIVAS - MARCADO CE

El dispositivo cumple con los requisitos esenciales de las siguientes Directivas
Comunitarias aplicables al producto, en relacion con las siguientes normas armonizadas:

ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY DIRECTIVE 2014/30/UE OF THE EUROPEAN
PARLIAMENT AND OF THE COUNCIL of 26 February 2014 on the approximation of the
laws of the Member States relating to electromagnetic compatibility and repealing Directive
89/336/CE

in reference to following standards:

EN 61000-6-2 (2005-08) + EC (2005) + I1S1 (2005)
Electromagnetic compatibility (EMC) Part 6-2: Generic standards — Immunity for
industrial environments.

EN 61000-6-3 (2007-01) + A1)
Electromagnetic compatibility (EMC) Part 6-3: Generic standards — Emission for
residential environments.
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EN 61000-6-4 (2007-01) + A1 (2011)
Electromagnetic compatibility (EMC)Part 6-4: Generic standards — Emission
standard for industrial environments.

LOW VOLTAGE DIRECTIVE 2014/35/UE OF THE EUROPEAN PARLIAMENT AND OF
THE COUNCIL of 26 February 2014 on the harmonization of the laws of Member States
relating to electrical equipment designed for use within certain voltage limits

in reference to following standards:

EN 60204-1 + A1 + AC
Safety of machinery —Electrical equipment of machines - Part 1: General
requirements.

DIRECTIVE 2002/95/CE OF THE EUROPEAN PARLIAMENT AND OF THE COUNCIL
of 27 January 2003 on the restriction of the use of certain hazardous substances in
electrical and electronic equipment.

DIRECTIVE 2002/96/CE OF THE EUROPEAN PARLIAMENT AND OF THE COUNCIL
of 27 January 2003 on waste electrical and electronic equipment (WEEE).

DIRECTIVE 2011/65/CE OF THE EUROPEAN PARLIAMENT AND OF THE COUNCIL
of 8 June 2011 on the restriction of the use of certain hazardous substances in electrical
and electronic equipment.
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3 DESCRIPCION

3.1 INTRODUCCION EN EL MERCADO

THERMOSALD ISX es una linea modular de productos configurables y compatibles en
tres si, diseflado para satisfacer todas las necesidades del mercado de la SOLDADURA
POR IMPULSOS. THERMOSALD ISX nace de la plurianual experiencia empresarial
sobre la soldadura por impulsos y mantiene la completa compatibilidad con todos los
precedentes termorreguladores THERMOSALD PWM, THERMOSALD SCR,
THERMOSALD UPSCR y THERMOSALD ISC.

3.2 DESCRIPCION DEL PRODUCTO Y VENTAJAS

Al igual que los precedentes termorreguladores por impulsos, THERMOSALD ISX puede
calentar en muy poco tiempo una cinta metalica de soldadura o un hilo de corte/soldadura
a la temperatura configurada, sin utilizar sondas adicionales. Esta tecnologia permite
obtener velocidades de trabajo muy altas para soldar peliculas de polietileno,
polipropileno, bioldgicas y plastico en general.

El control de la temperatura se realiza directamente en la linea de soldadura, permite
mantener la temperatura incluso a otras velocidades, evita una derivacién de temperatura
entre la primera soldadura y las siguientes en produccion, evita el sobrecalentamiento de
las barras de soporte y los consiguientes problemas mecanicos ocasionados por
dilatacion; un posible soplo de aire de enfriamiento y otras medidas pueden aumentar ain
mas la velocidad y mejorar la calidad de la soldadura.

A continuacién se describen las principales caracteristicas técnicas y funcionales del
nuevo producto THERMOSALD ISX, segun el siguiente orden: en primer lugar las
novedades que se han introducido en este nuevo modelo y luego las heredadas de los
precedentes.

- ALIMENTACION 24VNS desacoplada: para permitir, en la version THERMOSALD
ISX con control en el secundario, utlizar el mismo termorregulador
independientemente de la tensién de red.

- SONDA DE TEMPERATURA: para permitir retomar la derivacion de la cinta
metalica en el tiempo

- CONTROL DEL TRANSFORMADOR DE POTENCIA EN EL SECUNDARIO: para
gue el usuario pueda elegir la mejor solucion al problema que se ha de solucionar,
en una gama de tensiones de 230 a 600 Voltios o de corrientes de 150 a 400
Amperios.

- LIBERTAD DE CONFIGURACION: para poder elegir el modelo mas apropiado,
desde el mas econdmico COMPLETAMENTE ANALOGICO hasta el mas costoso y
elaborado con COPROCESADOR y BUS DE CAMPO RS485 MODBUS,
PROFIBUS, CAN y otros.

- PANEL OPERADOR EN IP65:

- PLC INCORPORADO: para poder utilizar el termorregulador con tiempos y légica
interna para el control total de pequefias soldadoras semiautomaticas.
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- COMPATIBILIDAD CON TODOS LOS TERMORREGULADORES
PRECEDENTES: para poder sustituir modelos obsoletos en la maquina.

- Sensor de corriente hacia tierra: para detener la maquina en caso de dispersion de
corriente desde la cinta metalica a tierra con el consiguiente mal funcionamiento de
la soldadura.

- CALIBRACION COMPLETAMENTE AUTOMATICA: para realizar la calibracion
simplemente pulsando la tecla de calibracion, sin selectores ni trimmer.

- DIMENSIONAMIENTO GUIADO DEL TRANSFORMADOR DE POTENCIA: el
unico dimensionamiento es el del transformador de potencia, que se puede llevar a
cabo con la ayuda de un menu guiado en la pantalla del panel: el usuario introduce
los datos de la cinta metalica y el termorregulador propone la tension, la corriente y
la potencia del transformador.

- ANALISIS EN LINEA DE LOS VALORES DE RESISTENCIA, TENSION Y
CORRIENTE DE LA CINTA METALICA: el equipo permite visualizar y comparar los
valores teoricos, de puesta en servicio y run time de la resistencia, la tension, la
corriente y la potencia, para ayudar al operador a diagnosticar los posibles
problemas de la maquina.

- OPTIMO DIAGNOSTICO PARA LA LOCALIZACION DE AVERIAS: un potente
diagndstico avisa al usuario de cualquier problema que se verifique en la maquina,
desde un error de cableado durante la instalacion hasta una averia durante el
funcionamiento.

- PANTALLA ALFANUMERICA EN 6 IDIOMAS

3.3 PRINCIPIO DE FUNCIONAMIENTO Y VENTAJAS:

THERMOSALD ISX, en cada ciclo de red, lee la tensién y la corriente en la cinta metalica,
calcula la resistencia y luego la temperatura, que esta en funcion de la resistencia, y en
bucle cerrado parcializa la corriente de calentamiento de la cinta metélica; dicha corriente
estd generada por un transformador de potencia mediante la parcializacion de fase
realizada en el secundario del transformador de potencia en la configuracion
THERMOSALD ISX.

Con la nueva estructura del termorregulador el usuario puede hacer la aplicacién sin tener
practicamente limites de tension o de corriente, dado que el problema se traslada
completamente al transformador de potencia y a las normativas técnicas de la instalacion.
Para informacion mas detallada consultar el parrafo CONFIGURACIONES Y VENTAJAS.

3.4 APLICACIONES

En todas las maquinas empaquetadoras que requieren soldadura o corte/soldadura de
pelicula de polietileno, polipropileno, pelicula biolégica y pelicula plastica en general,
maquinas llenadoras verticales, horizontales, enfardadoras, shopper, maquinas de
envasado al vacio, etc.
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3.5 CONFIGURABILIDAD Y VENTAJAS:

Con las mismas dimensiones de base (120 mm x 100 mm) se puede realizar el
termorregulador que mejor se adapte a las necesidades de la maquina.

MODELO

CARACTERISTICAS

VENTAJAS

THERMOSALD ISX
+ PANEL
(secundario estandar)

120 x 100 H=130
-Completamente digital
-Sensor de precision para
puesta en escala de
temperatura

-Sensor de temperatura en
el moédulo de potencia
-Control en el secundario
-Un dnico modelo para
cualquier red eléctrica

-Para corrientes de salida de
hasta 280-400 A

-Configuraciones
de la temperatura
-Diagndstico potente
-Modificacion de los
parametros de soldadura
-Posibilidad de compensar

digitales

la derivaciobn de la cinta
metalica
-Posibilidad de wuso con

redes eléctricas distintas de
230 V a 600 V sin cambiar
el modelo de
termorregulador

IMERMOSALD
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MODELO

CARACTERISTICAS

VENTAJAS

THERMOSALD ISX

+ PANEL
+OPCIONES
(secundario+opciones)

120 x 100 H=170
-Completamente digital
-Sensor de precision para
puesta en escala de
temperatura

-Sensor de temperatura en
el moédulo de potencia -
Opcidn coprocesador
-Opcion RS485 Modbus
-Opcién Profibus

-Opcion Can bus

-Opcién Analdgica

-Opcion PLC y tiempos de
soldadura

-Control en el secundario
-Un dnico modelo para
cualquier red eléctrica

-Para corrientes de salida de
hasta 280-400 A

-Configuraciones
de la temperatura
-Diagndstico potente
-Modificacién de los
parametros de soldadura
-Posibilidad de compensar
la derivacion de la cinta
metélica

Maxima flexibilidad
-Posibilidad de wuso con
redes eléctricas distintas de
230 V a 600 V sin cambiar
el modelo de
termorregulador

digitales
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4 INSTALACION

4.1 ADVERTENCIAS Y REQUISITOS PARA LA INSTALACION

- ANTES DE EMPEZAR la INSTALACION lea atentamente las ADVERTENCIAS DE
SEGURIDAD del presente manual.

- La instalacion del aparato se debe realizar de acuerdo con los requisitos de la norma
CEI - EN60204.

- La instalacion del aparato se debe realizar siguiendo escrupulosamente las instrucciones
del PRESENTE MANUAL DE USO.

- La instalaciéon del aparato debe ser realizada por personal cualificado tras haber recibido
la debida formacion.

4.2 ELECCION DE LOS COMPONENTES Y NOTAS TECNICAS PARA LA
INSTALACION

(Consultar los esquemas en el parrafo 4.3)

Seguidamente se describen los calculos para definir la tension y la corriente necesarias
para una Optima aplicacion; en funcion de los valores calculados elegir en la tabla de
pedido el modelo THERMOSALD ISX adecuado.

42.1 TERMORREGULADOR SECUNDARIO

- El aparato se debe instalar dentro de un cuadro eléctrico, protegido del polvo, del agua,
de &cidos corrosivos, etc.

- El aparato no requiere una ventilacion especial durante el uso, pero se debe instalar en
una zona suficientemente ventilada; cuando la maquina alcanza el funcionamiento a
régimen, comprobar que el disipador del termorregulador no supere los 60 °C vy, si asi
fuera, aumentar la ventilacién; los modelos ISX2 disponen de una sonda de temperatura
de seguridad.

4.2.2 TRANSFORMADOR DE POTENCIA 'Y DIMENSIONAMIENTO

- Conectar el transformador de potencia para alimentar la cinta metdlica de soldadura
como se indica en los esquemas (Ver el parr. 4.3). Si el transformador es de bobinados
superpuestos, colocar una pantalla entre el primario y el secundario para evitar
dispersiones de la tension de red en el secundario.

- El dimensionamiento del transformador de potencia se puede realizar simplemente
utilizando el panel del termorregulador (menu diagndéstico - ver la descripcion de la puesta
en servicio) o del siguiente modo:

Calcular la seccion de la cinta metalica SECCION[mm2] = ANCHURA[mm] x
ESPESOR[mm]

Calcular la corriente nominal de calentamiento Inom [A]= 30[A / mm?] x SECCION[mm?]
Calcular la resistencia util Ru[ohm]=Resistencia especifica[ohm x mm2 / m] x Longitud util
[m] / Seccién [mmZ]

Calcular la tensién y la potencia nominales

Vnom[V]= Ru[ohm] x Inom [A], Pnom= VVnom x Inom.

Tener en cuenta las siguientes notas:
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NOTAL: La tension y la corriente tedricas méaximas VT e IT del transformador se calculan
en funcién de las necesidades de velocidad de la maquina: se puede aplicar un
coeficiente x 1.5, x 2, es decir, VT=Vnom x coeficiente, IT=Inom x coeficiente.

NOTA2: La potencia teodrica maxima del transformador se calcula sin considerar los
primeros impulsos de calentamiento con onda plena y en funcién de un factor medio de
modulacion de fase, PT = VT x ITx 0.7.

NOTAZ3: La potencia real media del transformador depende del nimero de soldaduras por
minuto, de la relacion entre el estado activo y el periodo del ciclo de soldadura, y del
espesor de la pelicula que se ha de soldar. Por motivos de espacio y de coste, la potencia
tedrica PT se puede reclasificar introduciendo un servicio intermitente SIF del
transformador, que la experiencia aconseja que sea en torno al 50 % - 40 %.

4.2.3 DIMENSIONAMIENTO DE LAS PROTECCIONES

Prever un magnetotérmico de proteccion CURVA D para seccionar la red como se indica
en los esquemas (Ver el parr. 4.3)

Calcular la corriente de interrupcion = corriente de calentamiento tedrica IT dividida Q
relacion espiras secundario-primario.

Imagnetotérmico = 1T/ Q

NOTAL: El valor de la proteccion del secundario del transformador de potencia debe ser
superior o igual a la corriente tedrica calculada IT; dicha proteccion interviene en los
cables y en la cinta metalica situada aguas abajo de la misma; teniendo en cuenta que el
termorregulador ya tiene una proteccion electrénica en la corriente de los cables y de la
cinta metalica, se puede analizar la posibilidad de no montar dicha proteccion en funciéon
de la aplicacion y de la instalacion.

NOTAZ2: El proyectista debera comprobar la idoneidad de las protecciones aconsejadas
en funcion de la aplicacion.

4.2.4 INSTALACION ELECTROMECANICA

-La cadena de seguridad se debe realizar como se indica en el esquema ilustrativo (Ver el
parr. 4.3): el contacto de salida de emergencia debe interrumpir de modo electromecanico
la potencia y, en especial, debe abrir el contactor necesario para interrumpir la
alimentacion del transformador de potencia. Dicho contactor debe ser adecuado a las
corrientes circulantes, esta interrupcion es fundamental ya que, en el caso muy
improbable de averia del interruptor electrénico del termorregulador, el contactor es la
Unica posibilidad para evitar un sobrecalentamiento incontrolado que puede ocasionar la
rotura de las cintas metalicas.

- Prever el pulsador de emergencia (seta) como se indica en los esquemas (Ver el parr.
4.3); dicho pulsador de emergencia debe ser de rearme no automatico y ha de estar
situado en una zona no peligrosa y de facil acceso para el operador.

4.2.5 FILTRO DE RED
Para THERMOSALD ISX, parcializacion en el secundario, no se observan casos de

interferencia con otros equipos préximos; de conformidad con las normativas EMC, es
posible no montar el filtro de red.
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4.2.6 CABLEADO CON CINTAS METALICAS EN PARALELO

La figura anterior muestra el cableado realizado con dos cintas metalicas en paralelo
(cables 1, 2, 7 y 8): si se utiliza una cinta metélica simple es suficiente utilizar dos cables
(por ejemplo 1y 8).

Termorregulador

El termorregulador se debe montar dentro de un cuadro eléctrico,
atornillado en una placa zincada en posicion vertical.

Transformador amperométrico

El transformador amperométrico se debe montar dentro del cuadro eléctrico
cerca del termorregulador, los cables deben trenzados y de seccion = 0,5 mm.
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Regleta de bornes de potencia incorporada en la maquina

La regleta de bornes de potencia debe tener bornes de rosca para
garantizar un Optimo contacto (no utilizar conectores con contactos de
muelle o analogos), y se debe colocar lo mas cerca posible de las barras
de soldadura. Si se utilizan varios termorreguladores, dicha regleta de
bornes de la maquina se tiene que colocar en una caja independiente, una para cada
termorregulador: de esta forma se tiene la seguridad de que los cables de un
termorregulador no se concatenen con los cables de otro termorregulador.

Barras de soldadura

Las barras de soldadura estan conectadas a la regleta
de bornes de potencia con los cables de potencia vy,
cuando es posible, con los cables de referencia. En el
esquema ilustrativo, los cables de referencia salen desde la regleta de potencia de la
magquina y no directamente desde la cinta metélica para facilitar el cableado: esta solucion
se considera aceptable en la mayoria de las aplicaciones. Los cables hacia las barras de
soldadura de un termorregulador no deben concatenarse con los cables de otro
termorregulador.

La cinta metalica esta conectada a tierra a través del termorregulador; no conectar la cinta
metalica directamente a tierra.

Cables de potencia

Los cables de potencia entre el transformador y el termorregulador, al igual que los cables
entre el termorregulador y la regleta de bornes de potencia en la maquina, deben ser
trenzados.
Los tramos de los cables han de ser lo mas lineales posible, breves y sin espirales que
puedan producir efectos inductivos sensibles.
El termorregulador ha superado las pruebas de inmunidad en ambiente industrial pesado;
aun asi, se recomienda mantener el recorrido de los cables separado de los cables de
otros equipos, sobre todo si son eléctricamente muy ruidosos (soldadoras eléctricas,
accionamientos brushless, inversores). Evite que haya cables de potencia envueltos en
bobinas cerca, dado que esto comporta un problema de acoplamiento electromagnético
muy fuerte que el uso de pantallas no puede subsanar.
La seccion de dichos cables debe ser:
e 10 mm?2 para cintas met. con seccion < 2,0 mm? (por €j. 2 cintas en paralelo 4 x 0,25)
e 16 mm?2 para cintas met. con seccion < 2,0 mm2 (por ej. 2 cintas en paralelo 6 x 0,3)

Cables de referencia

Los cables de referencia deben ser apantallados y trenzados o por lo menos trenzados:
en caso de cable apantallado, conectar la pantalla solo por el lado del termorregulador; la
conexion ideal prevé que se fijen directamente en los bornes de una de las dos cintas
metalicas. Para aumentar la robustez de la instalacion y por experiencia, en la mayoria de
las aplicaciones es una excelente solucién conectar dichos cables en la regleta de bornes
de la maquina préxima a las cintas metalicas, como se indica en el esquema ilustrado.
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4.2.7 INSTALACION

Desconecte eléctricamente el cuadro eléctrico y compruebe que haya tension en los
bornes de conexion de la red.

Fije mecanicamente el termorregulador al fondo del cuadro eléctrico utilizando los tornillos
de fijacion.

Conecte al perno de PE del termorregulador el hilo de tierra de proteccion de la misma
seccion de los cables de potencia.

Cablee los cables de potencia tal y como se ha descrito con anterioridad.

Cablee los cables de referencia tal y como se ha descrito con anterioridad.

Realice la cadena de las seguridades tal y como se ha descrito con anterioridad.
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4.3

43.1

ESQUEMAS ELECTRICOS

CONEXIONES SENALES DIGITALES

THERMOSALD

CN6 - REFERENCIAS

ISX

CN2 - ALIMENTACION

21
00

{

COMPONENTES EXTERNOS

CN4 - PANEL SRR,
1/ 2| 3/ 4|56 |
o|o|o|0|0]0 i 4
! S
! N
| % — ko
ALARMA CNL1 - POTENCIA | POTENCIA ON
CN3 - MANDOS R R A B |
12| 3|4]5]||6 gJ OO O O = 1
OXNOAROINORRO) P | SE SETA DE
\; | EMERGENCIA
1 mmgq i
Q (o) < = pd |
&) o w0 ;
3 E 3 @ 9 ! KAO
S| 5 P4 !
2 3 8§ ¢ Q |
g o %2 3 S |
- = & |
5 8 8 |
A Z | ‘
2| = = KAO |
v § \ ~ KAO KMO
< |
= OUTPUT INPUT | / ZX / ZX
E =] (1] HEERE=———— " HJQ j
[ ] 1 ALARMA CADENA
PL C 1 THERMOSALD EMERGENCIA
| ovDe WV
e o S S B B B B B e e e e e e | o
NOTAS CONSTRUCTIVAS:
THERMOSALD ISX — MANUAL DE USO E INSTALACION Rev.. 2
Cdédigo: 3ES100_MDU_V8 ES Pagina: 16 de: 59 Fecha: 11/12/2017



4.3.2 CONEXIONES POTENCIA - CONTROL EN EL SECUNDARIO (MODELO
THERMOSALD ISX)

ov
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NOTAS TECNICAS:
En caso de OPCION COPROCESADOR se doblan el conector CN6, el cable de
referencia y el transformador amperométrico T.A.
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4.3.3

ESTANDAR CON PANEL OPERADOR (MODELO THERMOSALD ISX)

THERMOSALD [SX

@ IMPULSE SEALING CONTROL
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4.3.4 ESTANDAR CON PROFIBUS / RS485 (MODELO THERMOSALD ISX +
OPCION PANEL OPERADOR)
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4.3.5 ESTANDAR CON CAN BUS (MODELO THERMOSALD ISX + OPCION PANEL

OPERADOR)
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4.3.6 'ESTANDAR CON OPCION ANALOGICA-PLC (MODELO THERMOSALD ISX
+ OPCION PANEL OPERADOR)
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4.3.7 SONDA DE TEMPERATURA

CONECTOR SONDA TEMPERATURA (9 POLOS MACHO)

PIN1 | OV INTERNO - hilo verde (1 mA max.)

PIN2 | +5Vcc - hilo marrén (1 mA max.)

PIN3

PIN4

PINS

PING

PIN7 | CLOCK - hilo amarillo (1 mA max.)

PINS

PIN9 | DATA - hilo blanco (1 mA max.)
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4.4 LISTA SENALES DE INTERCAMBIO
La presente lista indicay describe las conexiones y los respectivos PIN

CN1 - REGLETA DE BORNES DE POTENCIA (MODELO CON CONTROL EN EL
SECUNDARIO)

PIN1 | ALIMENTACION ALTERNA

PIN2 | ALIMENTACION ALTERNA

PIN3 | CINTA METALICA -

PIN4 | CINTA METALICA +

NOTAL: Se aconseja trenzar los cables de potencia

CN2 - REGLETA DE BORNES ALIMENTACION CIRCUITO DE CONTROL

PIN1 | 0Vdc (0,5 A absorcién max.)

PIN2 |24 Vdc (0,5 A absorcién méx.)

NOTAL: 0-24 VDC esté aislada de la alimentacion internay de tierra

CN3 - REGLETA DE BORNES MANDOS

PIN1 | COMUN 0V PLC (24 Vdc) (0,1 A absorcién méx.)

PIN2 MANDO PRECALENTAMIENTO DESDE PLC 24 Vdc | (20 mA max.)
(0)

PIN3 | MANDO SOLDADURA DESDE PLC 24 Vdc (0) (20 mA méx.)
PIN4 | MANDO RESET DESDE PLC 24 Vdc (0) DC (20 mA max.)
PIN5 | MANDO CALIBRACION DESDE PLC 24 Vdc (0) DC | (20 mA méx.)
PIN6 | ALARMA SOLDADURA (CONTACTO N.C.) (4 A méax.)
PIN7 | ALARMA SOLDADURA (CONTACTO N.C)) (4 A max.)

CN4 - CONECTOR PARA PANEL PANTALLA (15 POLOS HEMBRA)
PIN1 | +5Vcc Apantallado (0,25 mm2)
PIN2 |0V Apantallado (0,25 mm2)
PIN3 | SPI-SDO Apantallado (0,25 mm2)
PIN4 | SPI-SCK Apantallado (0,25 mm2)
PIN5 | SPI-SDI Apantallado (0,25 mm2)
PING
PIN7
PIN8
PIN9 | SPI-SS Apantallado (0,25 mm2)
PIN10 | RESERVADO Apantallado (0,25 mm2)
PIN11 | RESERVADO Apantallado (0,25 mm2)
PIN12 | RESERVADO Apantallado (0,25 mm2)
PIN13 | RESERVADO Apantallado (0,25 mm2)
PIN14
PIN15

NOTAL: El cable de conexién entre el termorregulador y el panel debe ser
apantallado con conexion pin a pin. Max. 15 m
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CNG6 - REGLETA DE BORNES REFERENCIAS

PIN1 REFERENCIA CINTA METALICA REF- (1 mA max.)

PIN2 | REFERENCIA CINTA METALICA REF+ (1 mA max.)

PIN3 PANTALLA CABLE REFERENCIAS REFO (no
conectar por el lado de la maquina)

PIN4 REFERENCIA TA- (500 mA max.) cable
trenzado

PIN5 REFERENCIA TA+ (500 mA max.) cable
trenzado

PING N.C. PANTALLA CABLE REFERENCIAS REFO (no
conectar por el lado de la maquina)

CN7 - CONECTOR POTENCIOMETROS (9 POLOS MACHO)

PIN1 | POTENCIOMETRO 10K PRECALENTAMIENTO | (1 mA méx.)
+4,5V

PIN2 |POTENCIOMETRO 10K PRECALENTAMIENTO | (1 mA méx.)
REF+

PIN3 | POTENCIOMETRO 10K PRECALENTAMIENTO 0V (1 mA max.)

PIN4 | puentear el PIN3 con el PIN4 (1 mA max.)

PINS

PIN6 | POTENCIOMETRO 10K SOLDADURA +4,5V (1 mA max.)

PIN7 | POTENCIOMETRO 10K SOLDADURA REF+ (1 mA max.)

PIN8 | POTENCIOMETRO 10K SOLDADURA 0V (1 mA max.)

PIN9 | puentear el PIN 8 con el PIN 9 (1 mA max.)

NOTAL: si esta controlado desde salida analdgica PLC, usar PIN2, PIN3, PIN7 y PIN8
y dejar libres PIN4 y PINO9.

NOTAZ2: REF-, REF+ Se aconseja utilizar un cable doble trenzado y apantallado (por
ej. cable TWINAX IBM c6d. 3esd0066)

CN8 - REGLETA DE BORNES ANALOGICA DE SALIDA

PIN1 |0 Vdc ANALOGICO (5 mA max.)
PIN 2 | SALIDA REFERENCIA ANALOGICA 0-5 Vdc (5 mA méx.)
PIN3 | PANTALLA CABLE SALIDA REFERENCIA

ANALOGICA

CN9 - CONECTOR SONDA TEMPERATURA (9 POLOS HEMBRA)

PIN1 | OV (Hilo verde de 3ES109B1) (1 mA max.)

PIN2 | +5 Vcc (Hilo marrén de 3ES109B1) (1 mA max.)

PIN3

PIN4

PINS

PING

PIN7 | OUT CLOCK (Hilo amarillo de 3ES109B1) (1 mA max.)

PIN8

PIN9 | DATA (Hilo blanco de 3ES109B1) (1 mA max.)

Conectar la pantalla de 3ES109B1 a la carcasa del conector.
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CN10 - CONECTOR PROFIBUS / SERIAL 485 (9 POLOS HEMBRA)

PIN1

PIN2

PIN3 Profibus B- / Rs485 A+

PIN4 Salida Profibus Enable

PIN5 Salida 0V aislado

PING Salida +5V aislado

PIN7

PIN8 Profibus A+ / Rs485 B-

PIN9

NOTAL: Se aconseja usar un cable apantallado

CN11 - REGLETA DE BORNES CAN BUS

PIN1 | CAN - V-

PIN2 | CAN L
PIN3 | 0V EXTERNA (AISLADA)
PIN4 | CANH

PINS CAN — V+

CN12 - REGLETA DE BORNES ANPLC

PINI | COMUN 0V

PIN2 INO Barra cerrada (10 mA max.)
PIN3 | IN1 (10 mA max.)
PIN4 |IN2 (10 mA max.)
PIN5 | IN3 (10 mA méx.)
PIN6 | IN4 (10 mA max.)
PIN7 |IN5 (10 mA méx.)
PIN8 | IN6 (10 mA max.)
PIN9 | IN7 (10 mA méax.)
PIN10 | COMUN 24 Vdc

PIN11 | OUTO BARRA CERRADA (0-500 mA)
PIN12 | OUT1 SOPLO (0-500 mA)
PIN13 | OUT2 (0-500 mA)
PIN14 | OUT3 (0-500 mA)
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5 PUESTA EN SERVICIO

5.1 ADVERTENCIAS PARA LA PUESTA EN SERVICIO

- ANTES DE EMPEZAR la PUESTA EN SERVICIO leer detenidamente las
ADVERTENCIAS de SEGURIDAD y las ADVERTENCIAS de INSTALACION del
MANUAL DE USO E INSTALACION, del cual este capitulo forma parte integrante o es
una copia.

- La instalacion debe estar dimensionada como se indica en las advertencias de
instalacion y ha de estar realizada con arreglo a las reglas de la técnica.

- El termorregulador sale de fabrica en condicion de REINICIO MAESTRO; después
de cada REINICIO MAESTRO se restablecen los parametros de fabrica: si se han
modificado por motivos de funcionamiento habra que restablecer los pardmetros de
trabajo; en este estado, 4 leds situados en la parte superior derecha del equipo
parpadean.

- Para mas informacion no duden en ponerse en contacto con la empresa 3E.

5.2 THERMOSALD ISX (ESTANDAR+ PANEL PLURILINGUE)

——
FHER MOSALD

I SEALING CONTROL

Punto 1 - Proceda con la calibracion solo después de haber leido las advertencias de
puesta en servicio.

Punto 2 - La maquina debe estar a temperatura ambiente.

Punto 3 - Los mandos de precalentamiento y soldadura deben estar desactivados.

Punto 4 - Alimentar la potencia del termorregulador.

Punto 5 - En caso de alarma, led rojo ALARM encendido en el termorregulador, siga las
operaciones que indica el panel y resuelva la alarma (en el panel aparece el nUmero de
alarma y la descripcion en el idioma seleccionado de entre los seis posibles).

Punto 6 - Proceda con la calibracién: pulse la tecla verde CAL en el panel plurilingte
durante 3 segundos (los 2 leds de equilibrado del equipo parpadean mientras dura la
calibracion).

Punto 7 - Una vez terminada la calibracion, la maquina esta lista para funcionar; configure
la temperatura de precalentamiento y soldadura en el submeni TEMPERATURA como se
indica en el parrafo 5.3.4.

Punto 8 - Para volver a la pagina base pulse el pulsador RES y siga las instrucciones
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NOTA 1. Para las calibraciones posteriores pulse en secuencia los pulsadores
CAL+MODE+CAL situados en el panel plurilingte (véase el parr. 5.3.3).

NOTA 2: En caso de problemas de calibracion haga un REINICIO MAESTRO
procediendo con uno de los siguientes modos:

modol - Pulse en el panel plurilingile FLECHA ABAJO + FLECHA ARRIBA durante 6
segundos.

modo2 - Pulse a la vez los pulsadores externos RESET + CALIBRACION durante 6
segundos.

Durante el REINICIO MAESTRO los 4 leds situados en la parte superior derecha del
equipo permanecen encendidos durante 3 segundos.

5.3 THERMOSALD ISX (+ OPCION ANALOGICA)

POT.
PRECALENTAMIENTO

POT. SOLDADURA

THERMOSALD

IIPLUESE SEALING CONTROL

JE
(ITALY)

1’ PS. CALIBRACION
1' PS. RESET ALARMAS

NOTA 1: Para habilitar los potenciémetros configure el DATO MAQUINA
CONFIGURACION=1 potenciémetros+pantalla.

NOTA 2: Configure las temperaturas maximas de precalentamiento y soldadura en el
panel y dismindyalas mediante las entradas analédgicas, con potenciometros 10K (30
grados/vuelta) o mediante las salidas anal6gicas PLC 13mV/grado (13mv x 300°C =
3.9V,4.2V alarma, rango 0-5V).

NOTA 3: Para las siguientes funciones consulte el parrafo 0.

NOTA 4: El termorregulador esta provisto de una salida analégica 0-5V que permite leer la
temperatura actual de la cinta metalica en condiciones de funcionamiento normal; en caso
de alarma la salida anal6gica da la informacion del nimero de alarma presente.
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Condiciones normales de funcionamiento sin potencia:
relé alarma: cerrado (CN3/6-CN3/7)
salida analdgica: 0V

Condiciones normales de funcionamiento con potencia:

relé alarma: cerrado (CN3/6-CN3/7)
salida analdgica: 10mv / grado (ejemplo 1V = 100 grados)

Condiciones de alarma (consulte la tabla de alarmas y mensajes, apéndice D):

relé alarma: abierto (CN3/6-CN3/7)
salida analdgica: 1.0V alarma 78 — equipo no calibrado
15V alarma 46 — falta sefial de corriente
20V alarma 48 — rotura del potenciémetro precalentamiento
20V alarma 49 — rotura del potenciometro soldadura
25V alarma 69 — dispersién de corriente a tierra
3.0V alarma 89 — rotura de 1 cinta metélica en caso de 2
cintas conectadas en paralelo
3.5V alarma 93 — mando soldadura sin potencia en entrada
40V alarma 94 — interrupcién del cable de referencia
4.5V alarma 97 — corriente alta por cortocircuito parcial
4.5V alarma 76 — corriente alta por iread en saturacion
5.0V alarma general, véase parpadeo del led verde-rojo de
alarma
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INSTRUCCIONES DE USO DEL PANEL PLURILINGUE
NOTA: Se puede volver a la pagina base desde cualquier pagina pulsando el pulsador de
RES varias veces.

NOTA: Para acceder a las paginas del submenu NIVEL 2 pulse la tecla MODE vy luego las
teclas FLECHA ABAJO V¥ y FLECHA ARRIBA A.

NOTA: Para modificar un parametro cualquiera visualizado proceda del siguiente modo:

Pulse el pulsador MODE para entrar en el estado de modificacion: “? 0807
Pulse el pulsador FLECHA UP para cambiar el dato: “? 0817
Pulse el pulsador MODE para salir del estado de modificacion: ‘= 081"

NOTA: Antes de memorizar una modificacion de cualquier pardmetro se requiere
confirmacion:

????CONFIRMAR????

SI=MODE NO=RES

Responder Si para confirmar, NO para restablecer los datos anteriores.

5.3.1 Pagina base — (WARN 33 indica falta de potencia en los bornes de entrada)

Para REINICIO MAESTRO pulse los pulsadores flecha arriba
IMMERMOSALD - flecha abajo a la vez durante 6 segundos hasta que se

TMFLESE SEALING CONTROL

visualice la figura 5.4.2.

it Para CALIBRACION pulse los pulsadores CAL + MODE +
CAL como se indica en la figura 5.4.3.

Para cualquier PARAMETRO entrar en el submend y buscar
el pardmetro que se ha de modificar como se indica en la
tabla del parrafo 5.4.4.

5.3.2 Pagina Reinicio Maestro

i saas il Con Rginicio Magstro el termorregulador se
PIPLLSL SEALING CONTHOL autoconfigura segun la estructura hardware
presente. Se restablecen los pardmetros de
fabrica: si se ha modificado algun parametro sera

ﬂ u m n ﬂ preciso restablecer los parametros de trabajo.

3E
(ITALY)
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5.3.3 Paginas de calibracion

THERMOSALD

IMPLESE SEALING CONTIOL

Pulse MODE para entrar en la pagina de calibracion.

Pulse la tecla CAL para empezar la calibracion.

THERMOSALD

THFLISE SEALINVG CONTIOU

5.34 Paginas PARAMETROS (estructura y notas de los parametros de los

submenus)

Nota: En rojo se indican los pardmetros que se modifican méas frecuentemente.

TEMPERATURAS

(véase el ap. C1)

TEMP.
PRECALENTAMIENTO

Se aconseja configurar 40 grados inferior a temp. Soldadura

TEMP. SOLDADURA

Temperatura de soldadura

AUMENT.TEMPER.

Aumento total de temperatura para compensacion cinta metalica

AUMENTO N.°

Numero de soldaduras por aumento de temperatura

RESTABLECIMIENTO
TIEMPO

Tiempo de restablecimiento de la temperatura inicial

TEMPER.EQUILIBRADO

CALCULOS TEORICOS

ANCHURA CINTA | Valor teérico para dimensionar la mag. (no es necesario para el
METALICA funcionam.)

ESPESOR CINTA | Valor teérico para dimensionar la mag. (no es necesario para el
METALICA funcionam.)

DIAMETRO HILO Valor tedrico para dimensionar la maq. (no es necesario para el
funcionam.)

LONGITUD CINTA | Valor tedrico para dimensionar la mag. (no es necesario para el
METALICA funcionam.)

N.° EN PARALELO Valor tedrico para dimensionar la mag. (no es necesario para el
funcionam.)

N.° EN SERIE Valor tedrico para dimensionar la mag. (no es necesario para el
funcionam.)

OHM X MM2 /M Valor tedrico para dimensionar la mag. (no es necesario para el
funcionam.)

AMPERIOS POR MM2 Valor tedrico para dimensionar la maq. (no es necesario para el
funcionam.)
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DUTY CYCLE

Valor tedrico para dimensionar la mag.
funcionam.)

(no es necesario para el

ANALISIS TECNICO

IMAX Corriente eficaz maxima (dato tipico del modelo de termorregulador)

12T Corriente integral por unidad de tiempo

I Corriente eficaz de calentamiento

R TEORICA Resistencia tedrica de la cinta metalica (deriva de los calculos teéricos)

RO Resistencia de calibracion

R Resistencia RunTime

| TEORICA Corriente tedrica eficaz de la cinta metalica con onda plena (deriva de los
calculos tedricos)

10 Corriente eficaz de calibracién con onda plena

I Corriente eficaz RunTime con onda plena

V TEORICA Tension tedrica eficaz de la cinta metalica con onda plena (deriva de los
calculos tedricos)

VO Tension eficaz de calibracion con onda plena

V Tensién RunTime con onda plena

P TEORICA Potencia tedrica de la cinta metalica con onda plena V x | x 0.7 (deriva de
los calc.teor.)

PO Potencia eficaz de calibracién con onda plena V x |1 x 0.7

P Potencia eficaz RunTime con onda plena V x | x 0.7

PLENO REGIMEN

Funcionamiento a pleno régimen 0-100% (100=trabaja no en produccion-
condicién 6ptima). El dato se actualiza cada 10 segundos con soldadura
por impulsos y continua.

SENSOR TEMP ON

ON= sensor de precisién habilitado

ACT. 1 ON=sensor de precisién activo

TEMP. Temperatura del sensor de precision
MANDOS

MANDO Mando manual desde el teclado

PRECALENTAMIENTO

MANDO SOLDADURA

Mando manual desde el teclado

MANDO BURN IN

Mando manual desde el teclado

MANDO IN CORRIENTE

Mando manual desde el teclado

PRUEBA DE EMERGENCIA

PRUEBA DE | Pulse la tecla MODE para comprobar la cadena de las emergencias
EMERGENCIA
GUARDA DATOS DE
CALIBRACION

GUARDA DATOS DE
CAL.

Pulse la tecla MODE para guardar los datos de la Gltima calibracién

CONFIGURACION MODO

CONFIGURACION MODO

0=Soldadura por impulsos

COEF.TEMP.(PPM)

COEF.TEMP.(PPM)

Se modifica para adaptar el termorregulador al material de la cinta metalica
de soldadura

RESOLUCION

Resolucién del sistema en bit/grado

TEMPERATURA MAX.

SOLD.

TEMP.MAX. SOLD.

Se modifica para cambiar los limites de la temperatura de trabajo de la
cinta metalica

I2TX1SEG

I2TX1SEG

Corriente eficaz maxima durante 1 segundo

BUS DE CAMPO

BUS DE CAMPO

Parametros para la interfaz RS485

DATOS SETTING

SELECCION IDIOMA

Estan disponibles 6 idiomas: ltaliano, inglés, francés, aleman, espafiol, libre

VISUALIZA GRADOS

véase el Apéndice C lista datos setting

TIEMPO MAX. SOLD.

véase el Apéndice C lista datos setting

GRADIENTE G/SEG

véase el Apéndice C lista datos setting

CORRIENTE A TIERRA

véase el Apéndice C lista datos setting
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TIEMPO WARNG6

véase el Apéndice C lista datos setting

SET TEMPER.PAG1

véase el Apéndice C lista datos setting

SET T.FIN SOLD.

véase el Apéndice C lista datos setting

DATOS MAQUINA

| NOMINAL

véase el Apéndice B lista datos maquina

RAMPA

véase el Apéndice B lista datos maquina

G.PROPORCION. KV

véase el Apéndice B lista datos maquina

G.INTEGRATIVO KiI

véase el Apéndice B lista datos maquina

UMBRAL INTEGRAT.FI

véase el Apéndice B lista datos maquina

UMBRAL INTEGRAT.IN

véase el Apéndice B lista datos maquina

UMBRAL INTEGRAT.FS

véase el Apéndice B lista datos maquina

G.DERIVATIVO KD

véase el Apéndice B lista datos maquina

RETARDO LECTURA

véase el Apéndice B lista datos maquina

FACTOR SEMICORTO

véase el Apéndice B lista datos maquina

DESHABIL1 ALARMA

véase el Apéndice B lista datos maquina

DESHABIL2 ALARMA

véase el Apéndice B lista datos maquina

CONFIGURACION

véase el Apéndice B lista datos maquina

PANTALLA

OPCION PLC véase el Apéndice B lista datos méquina

HABILIT.SENSOR véase el Apéndice B lista datos maquina
TEMP

CONTRASENA 1=P/2=T | véase el Apéndice B lista datos maquina

CONTRASENA CLAVE véase el Apéndice B lista datos maquina
INFORMACION

3E s.r.l. —BO — ITALIA

ASISTENCIA mail@3e3e3e.com

MODELO U.BASE

THERMOSALD ISX

VERSION U.BASE

Versién Software Termorregulador

VERSION PANTALLA

Version Software Panel
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6 MANTENIMIENTO

6.1 CAMBIO CINTA METALICA CON MAQUINA FRIA (es decir, con barras a
temperatura ambiente — intervencion programada)

1 - Desactive la potencia, quite los mandos de precalentamiento y soldadura y deje que se
enfrien las pinzas.

2 - Monte las cintas metélicas nuevas.

3 - Active la potencia.

4 - Lleve a cabo la calibracion para rectificar posibles diferencias mecanicas de la cinta
metalica (en la mayoria de los casos no importa modificar la temperatura ambiente en los
datos de ajuste).

5 - LA MAQUINA esta lista para trabajar.

6.2 CAMBIO CINTA METALICA CON MAQUINA CALIENTE (es decir, barras a
temperatura de trabajo — intervencion rapida)

1 - Desactive la potencia, quite los mandos de precalentamiento y soldadura y espere a
gue se enfrien las pinzas para evitar molestias al operador.

2 - Monte las cintas metélicas nuevas.

3 - Active la potencia.

4 - Si las cintas metdlicas no presentan diferencias mecanicas significativas, LA
MAQUINA esta lista para trabajar.

6.3 MANTENIMIENTO DEL TERMORREGULADOR
El mantenimiento se debe programar en funcion del ambiente de trabajo y, de cualquier
forma, con intervenciones periddicas no superiores a 180 dias.

1 - Compruebe que los bornes de conexion estén bien enroscados.
2 - Compruebe periédicamente el correcto funcionamiento del contacto de alarma de
seguridad en salida (pulse el pulsador mode como se solicita en el momento del
encendido para hacer el control del circuito de alarma: el relé de salida emergencia se
debe abrir y el circuito de potencia debe permanecer desactivado).

6.4 MANTENIMIENTO DE LAS PINZAS

El mantenimiento se debe programar en funcibn del ambiente de trabajo con
intervenciones periddicas.

1 - Compruebe que los bornes de la referencia de retroaccion y los bornes de potencia
estén bien enroscados.

2 - Compruebe que los bornes de la cinta metalica tengan una Optima conductibilidad y
gue no presenten oxidaciones o malos contactos: en caso contrario, realice un minucioso
mantenimiento.

3 - Compruebe los soportes de la cinta metélica de material aislante y el teflon.
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7 DATOS TECNICOS

7.1

DATOS TECNICOS MODELO MODULACION EN EL SECUNDARIO

ALIMENTACION CONTROL (CN2)

24 VDC +/- 20% (0,2 A absorciébn max.)

ALIMENTACION POTENCIA

MODELO ESTANDAR
MODELO BAJA TENSION

SECUNDARIO TRANSFORMADOR DE
POTENCIA

10V-140V (CINTAS METALICAS = 20cm)

5 V—10 V (CINTAS METALICAS CORTAS
<20 CM)

MODELO 90 A

Para cinta metalica de todas las secciones

CORRIENTE CORTOCIRCUITO CINTA
METALICA

400A

CORRIENTE 12T ESTANDAR — 12T MAX.

260-300A

FRECUENCIA RED

50 — 60 Hz conmutacion automatica

MANDOS DIGITALES

24 VDC (20 mA absorcién max.)

CONTACTO ALARMA SOLDADURA

250V 1 A (2A MAX.)

REPETITIVIDAD RESPECTO TEMP. | = +/-1°C
CALIBRACION
TEMPERATURA DE | Configurable desde la pantalla del panel O -

PRECALENTAMIENTO

300 °C

TEMPERATURA DE SOLDADURA

Configurable desde la pantalla del panel O -
300 °C

TIEMPO SOLDADURA'Y ENFR.

Externo desde PLC

TEMPERATURA AMBIENTE TRABAJO -20°C +40° C
HUMEDAD AMBIENTE TRABAJO <50%

GRADO PROTECCION TERMORREG. P20

GRADO PROTECCION PANEL IP44 (IP65 con opcion)
PESO GRUPO POTENCIA Kg 1,6
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8 DATOS PARA REALIZAR LOS PEDIDOS

8.1 CODIGOS PARA REALIZAR LOS PEDIDOS

811 Modelos

CODIGO ARTICULO

DESCRIPCION

Detalles

3ES103S09V8

ISX 3L SCR 90A V8 SV

Termorregulador por impulsos
estandar

SECUNDARIO 90 Amperios (3
niveles)

3ES103S09V8_00001

ISX 3L SCR 90A V8 SV PROBE

Termorregulador por impulsos
estandar

SECUNDARIO 90 Amperios (3
niveles)

SENSOR DE PRECISION

3ES103S09V8_00004

ISX'3L SCR 90A V8 LV

Termorregulador por impulsos
estandar

SECUNDARIO 90 Amperios (3
niveles)

Low Voltage

3ES103S09V8_00005

ISX 3L SCR 90A V8 LV PROBE

Termorregulador por impulsos
estandar

SECUNDARIO 90 Amperios (3
niveles)

Low Voltage

SENSOR DE PRECISION

3ES103S09V8_00010

ISX 3L SCR 90A V8 SV T500

Termorregulador por impulsos
estandar

SECUNDARIO 90 Amperios (3
niveles)

T=500°C

3ES103S09V8_00011

ISX 3L SCR 90A V8 LV T500

Termorregulador por impulsos
estandar

SECUNDARIO 90 Amperios (3
niveles)

Low Voltage

T=500°C

3ES104S09V8_AN

ISX 4L SCR 90A V8 AN SV

Termorregulador por impulsos
estandar

SECUNDARIO 90 Amperios (4
niveles)

Analdgica

3ES104S09V8_AN10V

ISX 4L SCR 90A V8 AN10V SV

Termorregulador por impulsos
estandar

SECUNDARIO 90 Amperios (4
niveles)

Analdgica 10V

3ES104S09V8_AN10V_00004

ISX 4L SCR 90A V8 AN10V LV

Termorregulador por impulsos
estandar

SECUNDARIO 90 Amperios (4
niveles)

Analogica 10V

Low Voltage

3ES104S09V8_ANPLC

ISX 4L SCR 90A V8 ANPLC SV

Termorregulador por impulsos
estandar

SECUNDARIO 90 Amperios (4
niveles)

Analdgica

PLC

3ES104S09V8_ANPLC_00004

ISX 4L SCR 90A V8 ANPLC LV

Termorregulador por impulsos
estédndar
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SECUNDARIO 90 Amperios (4
niveles)

Analdgica

PLC

Low Voltage

3ES104S09V8_AN_00004

ISX'4L SCR 90A V8 AN LV

Termorregulador por impulsos
estandar

SECUNDARIO 90 Amperios (4
niveles)

Analégica

Low Voltage

3ES104S09Vv8_BUOO1

ISX 4L SCR 90A V8 RS485 V5 SV

Termorregulador por impulsos
estandar

SECUNDARIO 90 Amperios (4
niveles)

RS485 MODBUS

3ES104S09V8_BU0O01_00004

ISX 4L SCR 90A V8 RS485 V5 LV

Termorregulador por impulsos
estandar

SECUNDARIO 90 Amperios (4
niveles)

RS485 MODBUS

Low Voltage

3ES104S09VvV8_BU002

ISX 4L SCR 90A V8 PROFIBUS V5
SV

Termorregulador por impulsos
estandar

SECUNDARIO 90 Amperios (4
niveles)

PROFIBUS

3ES104S09V8_BU002_00004

ISX 4L SCR 90A V8 PROFIBUS V5
LV

Termorregulador por impulsos
estandar

SECUNDARIO 90 Amperios (4
niveles)

PROFIBUS

Low Voltage

3ES104S09VvV8_BUOO3

ISX 4L SCR 90A V8 AB PROFINET
V5 SV

Termorregulador por impulsos
estandar

SECUNDARIO 90 Amperios (4
niveles)

Profinet 2 puertos

3ES104S09V8_BU0O03_00004

ISX 4L SCR 90A V8 AB PROFINET
V5LV

Termorregulador por impulsos
estandar

SECUNDARIO 90 Amperios (4
niveles)

Profinet 2 puertos

Low Voltage

3ES104S09V8_BU004

ISX 4L SCR 90A V8 AB ETH-IP V5
SV

Termorregulador por impulsos
estandar

SECUNDARIO 90 Amperios (4
niveles)

Ethernet IP 2 puertos

3ES104S09V8_BU0O04_00004

ISX 4L SCR 90A V8 AB ETH-IP V5
LV

Termorregulador por impulsos
estandar

SECUNDARIO 90 Amperios (4
niveles)

Ethernet IP 2 puertos

Low Voltage

3ES104S09Vv8_CO

ISX 4L SCR 90A V8 CO SV

Termorregulador por impulsos
estandar

SECUNDARIO 90 Amperios (4
niveles)

Con COPROCESADOR

3ES104S09Vv8_CO_00001

ISX 4L SCR 90A V8 CO SV PROBES

Termorregulador por impulsos
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estandar

SECUNDARIO 90 Amperios (4
niveles)

Con COPROCESADOR
SENSOR DE PRECISION

3ES104S09V8_PLC

ISX 4L SCR 90A V8 PLC SV

Termorregulador por impulsos
estandar

SECUNDARIO 90 Amperios (4
niveles)

PLC

3ES104S09V8_PLC_00004

ISX'4L SCR 90A V8 PLC LV

Termorregulador por impulsos
estandar

SECUNDARIO 90 Amperios (4
niveles)

Low Voltage

3ES105S09VvV8_COBU0O01

ISX 5L SCR 90A V8 CO RS485 V5
SV

Termorregulador por impulsos
estandar

SECUNDARIO 90 Amperios (5
niveles)

Con COPROCESADOR
RS485 MODBUS

3ES105S09Vv8_COBU002

ISX 5L SCR 90A V8 CO PROFIBUS
V5 SV

Termorregulador por impulsos
estandar

SECUNDARIO 90 Amperios (5
niveles)

Con COPROCESADOR
PROFIBUS

3ES105S09Vv8_COBU002_00002

ISX 5L SCR 90A V8 CO PROFIBUS
V5 SV PROBES T130 C900

Termorregulador por impulsos
estandar

SECUNDARIO 90 Amperios (5
niveles)

Con COPROCESADOR
PROFIBUS

SENSORES DE PRECISION

y parametros fijos: Temperatura
méaxima=130°C, Coeficiente de
temperatura =900 PPM

3ES105S09Vv8_COBU002_00003

ISX 5L SCR 90A V8 CO PROFIBUS
V5 SV PROBES T180 C900

Termorregulador por impulsos
estandar

SECUNDARIO 90 Amperios (5
niveles)

Con COPROCESADOR
PROFIBUS

SENSORES DE PRECISION

y parametros fijos: Temperatura
méxima=180°C, Coeficiente de
temperatura =900 PPM

3ES105S09VvV8_COBU002_00004

ISX 5L SCR 90A V8 CO PROFIBUS
V5 SV PROBES T160 C900

Termorregulador por impulsos
estandar

SECUNDARIO 90 Amperios (5
niveles)

Con COPROCESADOR
PROFIBUS

SENSORES DE PRECISION

y parametros fijos: Temperatura
maxima=160°C, Coeficiente de
temperatura =900 PPM

3ES105S09Vv8_COBUO003

ISX 5L SCR 90A V8 CO AB
PROFINET V5 SV

Termorregulador por impulsos
estandar

SECUNDARIO 90 Amperios (5
niveles)
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Con COPROCESADOR
Profinet 2 puertos

3ES105S09Vv8_COBU003_00003

ISX 5L SCR 90A V8 CO AB
PROFINET V5 SV PROBES T180
C900

Termorregulador por impulsos
estandar

SECUNDARIO 90 Amperios (5
niveles)

Con COPROCESADOR
Profinet 2 puertos

SENSORES DE PRECISION

y parametros fijos: Temperatura
méaxima=180°C, Coeficiente de
temperatura =900 PPM

3ES105S09Vv8_COBU004

ISX 5L SCR 90A V8 CO AB ETH-IP
V5 SV

Termorregulador por impulsos
estandar

SECUNDARIO 90 Amperios (5
niveles)

Con COPROCESADOR
Ethernet IP 2 puertos

3ES105S09Vv8_COBU004_00001

ISX 5L SCR 90A V8 CO AB ETH-IP
V5 SV PROBES

Termorregulador por impulsos
estandar

SECUNDARIO 90 Amperios (5
niveles)

Con COPROCESADOR
Ethernet IP 2 puertos
SENSORES DE PRECISION

3ES105S09Vv8_COBU004_00003

ISX 5L SCR 90A V8 CO AB ETH-IP
V5 SV PROBES T180 C900

Termorregulador por impulsos
estandar

SECUNDARIO 90 Amperios (5
niveles)

Con COPROCESADOR
Ethernet IP 2 puertos
SENSORES DE PRECISION

y parametros fijos: Temperatura
méaxima=180°C, Coeficiente de
temperatura =900 PPM

THERMOSALD ISX — MANUAL DE USO E INSTALACION

Cédigo: 3ES100_MDU_V8_ES

Pagina: 38 de: 59

Rev.: 2
Fecha: 11/12/2017




8.1.2 Accesorios aptos para todos los modelos

CODIGO ARTICULO

DESCRIPCION

Detalles

3ES109B1 THERMOSALD ISX - SENSOR Sensor de precisién temperatura
DE PRECISION
3ES108V6 THERMOSALD ISX - PANEL Panel digital plurilingie para

PLURILINGUE

thermosald

3ES108Z=IP65

THERMOSALD ISX - OPCION
PANEL IP65

3ES080A001/1 THERMOSALD CABLE PANEL Cable de conexién panel-
M. 1 termorregulador 1 m
3ES080A001/3 THERMOSALD CABLE PANEL Cable de conexién panel-
M. 3 termorregulador 3 m
3ES080A001/5 THERMOSALD CABLE PANEL Cable de conexién panel-
M. 5 termorregulador 5 m
3ES080A001/10 THERMOSALD CABLE PANEL Cable de conexién panel-
M. 10 termorregulador 10 m
3ES080A001/20 THERMOSALD CABLE PANEL Cable de conexién panel-
M. 20 termorregulador 20 m
3ES080A002 THERMOSALD Transformador amperométrico
TRANSFORMADOR Nota: Los modelos con
AMPEROMETRICO coprocesador (_CO) requieren
dos transformadores
amperométricos

8.1.3 Kit de adaptacion para maquinas precedentes

Para sustituir una maquina precedente es preciso disponer de una alimentacién de 24 V.
Para los modelos SCR, PWM, UPSCR esta disponible un kit de adaptacion eléctrica y un
marco como se indica en la siguiente tabla.

CODIGO ARTICULO DESCRIPCION Detalles
3EPE0043A1 THERMOSALD ISX - KIT
ADAPTADOR PARA UPSCR
3EPE0044A1 THERMOSALD ISX
ANALOGICA/ISX-LC - KIT
ADAPTADOR PARA PWM/SCR
3EPE0045A1 THERMOSALD ISX SIN
ANALOGICA - KIT ADAPTADOR
PARA PWM/SCR
3ES108Z=ISX-UPSCR THERMOSALD ISX - OPCION
MARCO PANEL ISX EN
PLANTILLA UPSCR
8.1.4 Bornes
CODIGO ARTICULO DESCRIPCION Detalles

3EPMO0104A_SP15_15 K45

TENSOR PARA BARRA 15 BLOQUE 15

CINTAS 6 KG 4.5

3EPMO0104A_SP15_17_K45

TENSOR PARA BARRA 15 BLOQUE 17

CINTAS 8 KG 4.5

3EPMO0104A_SP20_20 K45

TENSOR PARA BARRA 20 BLOQUE 20

CINTAS 10 KG 4.5

3EPMO0104A_SP20_22 K45

TENSOR PARA BARRA 20 BLOQUE 22

CINTAS 12 KG 4.5

3EPM0104Z=T15

OPCION PARA CINTA METALICA T

BLOQUE 15

3EPM0104Z=T17

OPCION PARA CINTA METALICA T

BLOQUE 17

3EPM0104Z=T20

OPCION PARA CINTA METALICA T

BLOQUE 20
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3EPM0104Z=T22
BLOQUE 22

OPCION PARA CINTA METALICA T

3EPMO0104Z=T25
BLOQUE 25

OPCION PARA CINTA METALICA T

3EPM0104Z=T30

BLOQUE 30

OPCION PARA CINTA METALICA T

8.1.5 Transformador de potencia

Pdngase en contacto con el servicio técnico 3E para el dimensionamiento del

transformador de potencia idoneo para su aplicacion.

8.1.6 Materiales de consumo

Estan a disposicion cintas metélicas, correas e hilos de soldadura de distintos perfiles, por
metro, segun plano especifico, cobrizados y teflonados.
También estan a disposicion teflones y aislantes de distintos perfiles, por metro y segun

plano especifico.

8.1.7 Manuales para todos los modelos

CODIGO ARTICULO DESCRIPCION Detalles
3ES100 MDU V8 IT Thermosald ISX Manual de uso e instalaciéon V8 ITALIANO

3ES100 MDU V8 EN Thermosald ISX Manual de uso e instalacion V8 INGLES

3ES100 MDU V8 FR Thermosald ISX Manual de uso e instalacion V8 FRANCES

3ES100 MDU V8 ES Thermosald ISX Manual de uso e instalacion V8 ESPANOL

8.1.8 Manuales para los modelos con COPROCESADOR (_CO)

CODIGO ARTICULO DESCRIPCION Detalles

3ES100_COPRO_V8_IT

Thermosald ISX Manual de uso e instalaci6n COPRO V8
ITALIANO

3ES100_COPRO_V8_E
N

Thermosald ISX Manual de uso e instalacion COPRO V8 INGLES

3ES100 COPRO_V8 F | Thermosald ISX Manual de uso e instalacion COPRO V8
R FRANCES
3ES100 COPRO_V8 E | Thermosald ISX Manual de uso e instalacibn COPRO V8
S ESPANOL

8.1.9

Manuales y archivos de intercambio para modelos con BUS

CODIGO ARTICULO DESCRIPCION Detalles
3ES100 MDU BUS IT Manual de uso e instalacién BUS ITALIANO

3ES100 MDU BUS EN Manual de uso e instalacion BUS INGLES

3ES100 MDU BUS FR Manual de uso e instalacion BUS FRANCES

3ES100 MDU BUS ES Manual de uso e instalacion BUS ESPANOL

3ES100 BUS GSD V5 Thermosald ISX BUS Profibus GSD V5

3ES100 BUS GSDML V5 Thermosald ISX BUS Profinet GSDML V5

3ES100 BUS EDS V5 Thermosald ISX BUS Ethernet/IP EDS V5
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APENDICE A - CICLO DE SOLDADURA

NOTA - El ciclo de soldadura se propone solo a titulo de ejemplo, y no puede
considerarse un esquema rigido de uso. La experiencia indica que se tienen que
modificar las temporizaciones en funcién de la aplicacion especifica, es decir, de
los materiales, dimensiones, tiempos y otros factores. Para mas informacion
péngase en contacto con nuestro departamento técnico.

MANDO
PRECALENTAMIENTO
(EN THERMOSALD)

CICLO DE SOLDADURA

MANDO SOLDADURA
(EN THERMOSALD)

cerradas
PINZAS BLOQUEO FILM
abiertos

cerradas
SOLQADORES CINTA
METALICA abiertos

ENFRIAMIENTO

AVANCE FILM

ARRANQUE
REGIMEN

1° CICLO A REGIMEN

2° CICLO A REGIMEN

N.° CICLO A REGIMEN
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APENDICE B - LISTA DATOS MAQUINA

NOTA - Los datos de la maguina solo pueden ser modificados por personal experto
y cualificado, después de haberse puesto en contacto con nuestro departamento
técnico.

PARA ENTRAR: desde el submeni DATOS MAQUINA pulse el pulsador MODE
PARA SALIR: pulse el pulsador RES

| NOMINAL =60/90/120 (AMPERIOS)
No se puede modificar, indica la corriente nominal del modelo utilizado

RAMPA DE CALENTAMIENTO = (U.M. = grados / 100ms, preestablecido = 40)
Rapidez de aumento de la temperatura tras un mando de precalentamiento o soldadura
[U.M. grados /100 ms].

Aumentar este parametro significa disminuir el tiempo necesario para que la cinta metalica
alcance la temperatura necesaria y, por lo tanto, aumentar la velocidad, disminuir la
estabilidad y disminuir la duracion de la cinta metalica.

GANANCIA PROPORCIONAL KV = (U.M., preestablecido = 100)

Ganancia proporcional de bucle. Aumentar este parametro significa aumentar la velocidad
de respuesta del bucle y, por lo tanto, que el sistema esté mas preparado.

Un aumento excesivo puede comportar una inestabilidad del sistema con la consiguiente
oscilacion de la temperatura.

GANANCIA INTEGRATIVA KI = (U.M., preestablecido = 40)

Ganancia integrativa de bucle. Aumentar este pardmetro significa aumentar la precision
de temperatura y la velocidad con la que se alcanza la temperatura deseada. Aumentar
este pardmetro si se quiere aumentar la estabilidad del sistema.

Un aumento excesivo del pardmetro puede ocasionar un aumento excesivo de la
temperatura tras un mando de precalentamiento o soldadura.

UMBRAL INTEGRATIVO FINAL = (preestablecido = 60%)
Limita el valor méximo del componente integrativo en caliente: al aumentar este valor se
aumenta el overshoot en caliente (pdngase en contacto con nuestro depto. técnico).

UMBRAL INTEGRATIVO INICIAL = (preestablecido = 0%)
Limita el valor maximo del componente integrativo en frio: al aumentar este valor se
aumenta la velocidad de calentamiento (péngase en contacto con nuestro depto. técnico).

UMBRAL INTEGRATIVO FS = (preestablecido = 80%)

Limita el valor maximo del componente integrativo en produccién: al aumentar este valor
se aumenta la temperatura de la barra en produccion (pongase en contacto con nuestro
departamento técnico).

GANANCIA DERIVATIVA KD = (U.M., preestablecido = 30)

Ganancia derivativa de bucle. Aumentar este parametro significa aumentar la velocidad

de respuesta del bucle y, por lo tanto, hacer que el sistema esté mas preparado para las
variaciones.

Un aumento excesivo puede comportar una inestabilidad del sistema con la consiguiente
oscilacion de la temperatura.

RETARDO LECTURA = (useg., preestablecido = 1200)
Permite modificar el instante de lectura de los convertidores AD. Modificar este parametro
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permite corregir el funcionamiento andmalo del transformador de potencia si estuviera
subdimensionado (péngase en contacto con nuestro departamento técnico).

FACTOR SEMICORTO O CORTOCIRCUITO PARCIAL = (U.M. , preestablecido = 1.2)
Permite establecer un umbral de corriente instantanea, debida a un cortocircuito parcial,
por encima del cual el termorregulador entra en alarma F097.

DESHABILITACION1 ALARMA =0 (U.M.)

Permite deshabilitar cualquier alarma y debe utilizarse con mucha cautela. En algunos
casos puede permitir reanudar el ciclo productivo; la deshabilitacion de la alarma se debe
considerar provisional y hay que tomar inmediatamente las debidas medidas para eliminar
las causas que la han generado.

DESHABILITACION2 ALARMA =0 (U.M.)

Permite deshabilitar cualquier alarma y debe utilizarse con mucha cautela. En algunos
casos puede permitir reanudar el ciclo productivo; la deshabilitacion de la alarma se debe
considerar provisional y hay que tomar inmediatamente las debidas medidas para eliminar
las causas que la han generado.

CONFIGURACION PANTALLA =2

1=funcionamiento con potenciometros: la temperatura configurada en la pantalla se puede
limitar desde la entrada analégica.

2=funcionamiento con solo pantalla o BUS DE CAMPO

OPCION PLC (preestablecido = OFF)
Se configura en ON con la insercion de la tarjeta PLC, para la gestion de los movimientos
de la pinza de soldadura y los tiempos de soldadura.

HABILITACION SENSOR DE TEMPERATURA (ON / OFF)
Se adquiere automaticamente durante el REINICIO MAESTRO; permite calibrar la pinza a
la temperatura real del ambiente.

HABILITACION CONTRASENA =0
1=contraseia parcial; 2=contrasefia total

CONTRASENA CLAVE (preestablecido = 0000)
Se puede introducir una clave distinta para bloquear los datos

APENDICE B1 — DATOS MAQUINA PRIORITARIOS EN MENU PRINCIPAL

TEMPERATURA DE EQUILIBRADO (preestablecido = 30)

Se puede modificar en funcién de la temperatura ambiente durante la calibracién; con la
opcién SENSOR DE PRECISION este parametro se modifica automéaticamente al final de
una calibracion.

COEFICIENTE DE TEMPERATURA (ppm — partes por millon, preestablecido =1210)
Permite adaptar el termorregulador al tipo de cinta metalica utilizada. Véanse las normas
de seguridad de este manual; después de un REINICIO MAESTRO es preciso configurar
de nuevo el valor requerido.

CONFIGURACION MODO (preestablecido = 0)
O=soldadura por impulsos: anillo de control muy eficiente, se adapta facilmente a las
condiciones de maquina.

TEMPERATURA MAX. SOLDADURA (preestablecido = 250)
Se puede modificar en funcion de la temperatura maxima admitida; después de un
REINICIO MAESTRO es preciso configurar de nuevo el valor requerido.

12T X 1 SEGUNDO (preestablecido = 200 Amperios)
Puede disminuirse en funcién del grado de proteccion que se quiere tener en la maquina.
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APENDICE C - LISTA DATOS DE SETTING

NOTA - Los datos de setting solo pueden ser modificados por personal experto y
cualificado, después de haberse puesto en contacto con nuestro departamento
técnico.

PARA ENTRAR: desde el submend DATOS SETTING pulse el pulsador MODE
PARA SALIR: pulse el pulsador RES

SELECCION DEL IDIOMA (preestablecido=ITALIANO) ) ) )
Se pug:den seleccionar hasta 6 idiomas: ITALIANO, INGLES, FRANCES, ALEMAN,
ESPANOL, POR ESTABLECER

VISUALIZAR GRADOS (preestablecido=CENTIGRADOS)
Permite seleccionar la visualizacion de la temperatura en grados centigrados o grados
Fahrenheit.

TIEMPO MAXIMO SOLDADURA (SEGUNDOS, preestablecido=0.0)

Control del tiempo de soldadura. Permite configurar el tiempo maximo del mando de
soldadura; si la duracién del mando de soldadura supera este valor, el termorregulador
entra en alarma FO85.

Para aplicaciones con mando de soldadura siempre alto, este valor debe ponerse a 0.

GRADIENTE DE TEMPERATURA PARA EQUILIBRADO (GRADOS/10SEGUNDOS,
preestablecido=4)

Indica la méxima velocidad de enfriamiento de la temperatura en grados/10segundos,
superada la cual el equilibrado no esta habilitado y aparece la advertencia (warning) 38. Si
se aumenta este parametro se puede perder precision.

CINTAS METALICAS A TIERRA (preestablecido = 20%); se puede modificar

TIEMPO WARN = (SEGUNDOS, preestablecido 3)

En caso de warning, el termorregulador indica la anomalia sin pararse en estado de
alarma. El mensaje se visualiza durante los segundos indicados por este pardmetro; si
esta configurado a 0 el mensaje no se visualiza; si esta configurado el valor maximo de 10
segundos, el mensaje permanece hasta el restablecimiento.

SET TEMPER.PAG1 (preestablecido = 0)
Permite modificar la temperatura de soldadura directamente desde la pagina principal con
las teclas FLECHA ARRIBA y FLECHA ABAJO

SET TEMPER.FIN SOLDADURA (preestablecido = 0)
1=memoriza durante 1 segundo la temperatura de fin de soldadura

APENDICE C1 — DATOS SETTING PRIORITARIOS EN MENU PRINCIPAL

TEMPERATURA PRECALENTAMIENTO (preestablecido = 100)
Permite configurar la temperatura de precalentamiento (se aconseja configurar 40-50
grados menos respecto a la temperatura de soldadura)

TEMPERATURA SOLDADURA (preestablecido = 150)
Permite configurar la temperatura de soldadura

AUMENTO SOLDADURA (preestablecido = 0)

Esta funcion permite compensar la disminucion de la temperatura de soldadura cuando la
anchura del producto que se ha de soldar es inferior al 80% de la zona util de soldadura
(zona central de la cinta metélica sin cobrizado).

AUMENTO DE TEMPERATURA es el aumento total de la temperatura de soldadura en
grados.
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NOTA TECNICA: el aumento se produce:

1) En soldadura por impulsos en el frente de bajada del mando de soldadura

2) En soldadura continua en el frente de subida del mando de precalentamiento con
mando de soldadura activo.

AUMENTO N.° (preestablecido = 0)
Es el nimero de soldaduras necesario para obtener el aumento total de la temperatura de
soldadura, de los grados configurados en AUMENTO SOLDADURA.

RESTABLECIMIENTO TIEMPO (preestablecido = 0)
Es el tiempo necesario en segundos para restablecer las condiciones iniciales de
TEMPERATURA DE SOLDADURA.
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APENDICE D - LISTA DE ALARMAS Y MENSAJES (CAUSAS — REMEDIOS)

NOTA -Para restablecer cualquier alarma accionar el mando RESET desde interfaz o
pulsar el pulsador RESET / MODE

NOTA - Cuando hay una ALARMA presente se enciente el LED ROJO; el ndmero de
alarma se puede identificar por el parpadeo del LED verde y del LED rojo:
N.° ALARMA = N.° IMPULSOS LED VERDE x 10 + N.° IMPULSOS LED ROJO

NOTA - Cuando hay una ADVERTENCIA (WARNING) presente se enciente el LED
AMARILLO; el numero de advertencia se puede identificar por el parpadeo del LED verde
y del LED rojo:

N.° WARNING = N.° IMPULSOS LED VERDE x 10 + N.° IMPULSOS LED ROJO

NOTA - Las advertencias se visualizan durante los segundos indicados en el dato setting
TIEMPO WARN en el apéndice C adjunto.

ALARMA | DESCRIPCION | REMEDIO
AVERIA A | El termorregulador y la pantalla estan Compruebe la alimentacion;
completamente apagados. alimentador averiado; pongase
en contacto con el proveedor.

AVERIA C | TERMORREGULADOR CON LED EN Compruebe el cable de

FUNCIONAMIENTO Y PANTALLA conexion de la pantalla.
ENCENDIDA CON EL TEXTO "3E SRL +
THERMOSALD"

FOO01 ESCRITURA EEPROM INTERRUMPIDA | Apague y vuelva a encender el
equipo y péngase en contacto
con el proveedor.

F002 ESCRITURA EEPROM CON Apague y vuelva a encender el

OPERACION ANTERIOR EN CURSO equipo y péngase en contacto
con el proveedor.

F003 ESCRITURA EEPROM CON EEPROM Apague y vuelva a encender el

DEFECTUOSA equipo y péngase en contacto
con el proveedor.

F004 INDICE CORROMPIDO ESTRUCTURA Apague y vuelva a encender el

SOFTWARE LECTURA-ESCRITURA equipo y péngase en contacto

EEPROM con el proveedor.
FO06 ESCRITURA EEPROM FLASH DEL Apague y vuelva a encender el
PANEL - N.U. equipo y péngase en contacto

con el proveedor.

FOO7 CONVERTIDOR A/D-ERROR Apague y vuelva a encender el

ESCRITURA CONVERTIDOR equipo y péngase en contacto
con el proveedor.

FO08 TRANSMISION INTERNA 12C-X Apague y vuelva a encender el
equipo.

FO09 NO USAR

FO010 CONVERTIDOR A/D-ERROR Apague y vuelva a encender el

SELECCION CANAL equipo y péngase en contacto
con el proveedor.
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FO11 SELECTOR COPROCESADOR ON CON | Problemas en la tarjeta del
TARJETA COPRO NO ACTIVADA O coprocesador;
SEL. OFF CON TARJETA COPRO realice un Reinicio Maestro y
ACTIVADA poéngase en contacto con el
proveedor.

FO012 TRANSMISION INTERNA TARJETA BUS | Apague, vuelva a encender el
equipo 'y compruebe los
parametros.

FO13 TRANSMISION INTERNA TARJETA Apague, vuelva a encender y

COPROCESADOR compruebe los pardmetros.

F014 BUS DE CAMPO BLOQUEADO Apague y vuelva a encender.

F018 RS485 ESCLAVO - MANDO | Compruebe que el maestro

DESCONOCIDO envie los codigos de mando
permitidos.

F019 RS485 MAESTRO - CHECKSUM ERROR | Compruebe la selecciéon
checksum en el Maestro y en el
Esclavo

F020 RS485 ESCLAVO - CHECKSUM ERROR | Compruebe la seleccion
checksum en el Maestro y en el
Esclavo

F021 RS485 ESCLAVO - OE OVERRUN |Ha llegado un dato antes de

ERROR gque se haya leido el dato
anterior.

F022 RS485 ESCLAVO - FERR FRAME | No hallegado el stop bit.

ERROR
F023 RS485 MAESTRO - SIN RESPUESTA | Después de una llamada del
DEL ESCLAVO Maestro, el Esclavo llamado no
responde.

F024 RS485 ESCLAVO - DEMASIADOS | EI Maestro ha solicitado al

DATOS SOLICITADOS POR EL | esclavo demasiados datos o ha
MAESTRO O DIRECCION ERRONEA |emitido una direccion no
DEL DATO habilitada.

F025 RS485 ESCLAVO - BUFER LLENO El bufer del esclavo esta lleno
porque han llegado o se han
solicitado demasiados datos, o
bien las transmisiones son
demasiado frecuentes.

F026 RS485 MAESTRO - OE OVERRUN |Ha llegado un dato antes de

ERROR gue se haya leido el dato
anterior.

F027 RS485 MAESTRO - FERR FRAME | No ha llegado el stop bit.

ERROR
F028 RS485 MAESTRO - DEMASIADOS | El Esclavo ha solicitado al
DATOS SOLICITADOS POR EL | Maestro demasiados datos o ha
ESCLAVO O DIRECCION ERRONEA emitido una direccion  no
habilitada.

F029 RS485 MAESTRO - BUFER LLENO El bufer del maestro esta lleno
porque han llegado demasiados
datos.

F032 WARNING ESPERA POTENCIA EN | Active la potencia.

CALIBRACION
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F033 WARNING FALTA TENSION Compruebe la alimentacién
TRANSFORMADOR DE POTENCIA O CN1/L1,L2, compruebe el
CINTA METALICA NO CONECTADA circuito del transformador de

potencia, compruebe la
conexion de los cables de
potencia en la cinta metalica.

F034 NO USAR

FO35 WARNING - ESTADO SOLICITUD DE | Se utiliza en el control a
CALIBRACION distancia RS485

FO036 WARNING - ESTADO CALIBRACION EN | Se utiliza en el control a
CURSO distancia RS485 para

comprobar el final de la
calibracion.

FO37 SONDA EXTERNA TEMPERATURA NO | Compruebe la conexion de la
ACTIVA sonda de temperatura o el dato

maquina Habilitacion SONDA
TEMPERATURA.

FO38 WARNING - ESPERA ENFRIAMIENTO Para realizar una operacion de

MAQUINA ANTES DE CALIBRACION calibracion hay que esperar a
gue se estabilice la temperatura
de la barra de soldadura.

FO39 WARNING — No se ha alcanzado la Falta potencia para la primera
temperatura de soldadura soldadura: aumente el tiempo

de soldadura.

F041 AVERIA HARDWARE CONTROL EN Apague y vuelva a encender el
TIEMPO REAL PARAMETROS EN RAM equipo y péngase en contacto
CORROMPIDOS con el proveedor.

F046 FALTA SENAL DE CORRIENTE o Compruebe la conexion TA, las
INVERTIDA PARA CORRIENTES BASE | conexiones de los cables de
TA potencia cinta metalica y

CN1/L1, L2.

FO47 SENAL TA INVERTIDA Invierta la conexion TA.
Compruebe la conexion CN6/4-
5
y no CN6/5-6.

F048 POTENCIOMETRO Compruebe las conexiones del

PRECALENTAMIENTO NO CONECTADO | potenciémetro de
O CABLES INTERRUMPIDOS precalentamiento.

F049 POTENCIOMETRO SOLDADURA NO Compruebe las conexiones del
CONECTADO O CABLES potenciometro de soldadura.
INTERRUMPIDOS

FO51 WIPER-IGROSS Apague y vuelva a encender el
equipo; si el problema persiste
pbngase en contacto con el
proveedor.

F052 WIPER-VGROSS Apague y vuelva a encender el
equipo; si el problema persiste
pbngase en contacto con el
proveedor.

FO53 WIPER-IFINE Apague y vuelva a encender el

equipo; si el problema persiste
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pongase en contacto con el
proveedor.

F054 WIPER-VFINE Apague y vuelva a encender el
equipo; si el problema persiste
pongase en contacto con el
proveedor.

FO059 PERIODO RED FUERA DE CAMPO Apague y vuelva a encender.

FO60 RESET CON CALIBRACION EN CURSO | Repita la calibracion.

FO061 EQUILIBRADO IGROSS FALLIDO Repita la calibracion.

F062 EQUILIBRADO VGROSS FALLIDO Compruebe que los cables Ref
+/- cinta met. estén conectados
juntos, compr. la conex.
transformador de potencia;
compr. que los voltios
transf.potencia sean correctos;
repita la calibracion.

FO63 EQUILIBRADO IFINE FALLIDO Repita la calibracion.

F064 EQUILIBRADO VFINE FALLIDO Repita la calibracion.

FO065 EQUILIBRADO SUPERFINE FALLIDO Repita la calibracion.

FO66 WARNING SINCRONIZACION POR Compruebe el cableado del
OSCILACION FRECUENCIA DE RED - transformador de potencia y las
INTERFERENCIA SINCRONIZACION DE | condiciones de RED.

RED

FO67 TEMPERATURA>TEMPERATURA Compruebe las conexiones de
MAXIMA (PARA 600MS) la cinta metalica, suba el valor

de temperatura max.

FO68 TEMPERATURA>TEMPERATURA Compruebe las conexiones de
MAXIMA+10 GRADOS (PARA 100MS) la cinta metélica, suba el valor

de temperatura max.

F069 CORRIENTE A TIERRA Compruebe la cinta metélica en
la méquina o las conexiones de
la cinta, probablemente a tierra.
NOTA: El termorregulador esta
conectado a tierra con tornillo
de tierra, por lo que antes de
realizar la comprobacién con
una herramienta eléctrica hay
gue desconectar los hilos de la
cinta metélica.

FO71 AVERIA HARDWARE — ROTURA +/-15V | Restablezca el equipo; si el

ANALOGICA problema persiste pdngase en
contacto con el proveedor.

FO72 AVERIA HARDWARE — ROTURA +/-5V | Restablezca el equipo; si el
ANALOGICA problema persiste poéngase en

contacto con el proveedor.

FO73 AVERIA HARDWARE — ROTURA +5V Restablezca el equipo; si el
REFERENCIA problema persiste péngase en

contacto con el proveedor.

FO74 SONDA INTERNA TEMPERATURA — Apague el equipo; si el

TEMPERATURA DISIPADOR
DEMASIADO ALTA

problema persiste podngase en
contacto con el proveedor.
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FO75 WARNING BLOQUEO INTERRUPT FIRE | Compruebe el cableado del
transformador de potencia y las
condiciones de RED.

FO76 IREAD DEMASIADO ALTO Compruebe si hay un
cortocircuito en las cintas
metélicas.

FO77 MANDO MANUAL DESDE PANEL NO Quite el precalentamiento y la
ACTIVO POR PRESENCIA DE soldadura antes de enviar el
PRECALENTAMIENTO O SOLDADURA mando.

DESDE EXTERIOR

FO78 EQUIPO NO CALIBRADO Realice la calibracién
automatica sin mando de
precalentamiento o soldadura

FO79 AVERIA CIRCUITO DE EMERGENCIA Compruebe el contactor de
potencia y la cadena de
emergencia.

F080 CONTROL TIMER BACK_FIRE Restablezca el equipo; si el
problema persiste pongase en
contacto con el proveedor.

F081 AVERIA HARDWARE - ALARMA Se han encontrado datos en la
CHECKSUM LECTURA EEPROM Eeprom no coherentes. Proceda

con precaucion.

Pulse RESET / MODE,
compruebe LOS DATOS
MAQUINA, LOS DATOS DE
SETTING y las
TEMPERATURAS
programadas. Pongase en
contacto con el fabricante.

F082 Sincronizacion (CN5) y potencia (CN1) Compruebe que las dos
fuera de fase, solo en la version primario alimentaciones estén en fase

(preste atencion a la
desincronizacion fase-fase y
fase-neutro).

F083 CABLES REFERENCIA INVERTIDOS Compruebe los cables de
RESPECTO A CABLES POTENCIA referencia invertidos:
Alimentacion -15V interna CN1/3 corresponde a CN6/1

CN1/4 corresponde a CN6/2

F085 TIEMPO SOLDADURA SUPERIOR AL Compruebe el tiempo de

DATO MAQUINA TIEMPO SOLDADURA | soldadura programado en el
PLC, Aumente DATO
MAQUINA TIEMPO
SOLDADURA. Se puede
desactivar el control del tiempo
de soldadura poniendo el DATO
MAQUINA = 0.

F089 ROTURA DE UNA CINTA METALICA EN | Compruebe las cintas
CASO DE CINTAS CONECTADAS EN metélicas.

PARALELO
F090 CORTOCIRCUITO ENTRE LAS CINTAS Compruebe las cintas metélicas

METALICAS O ENTRE LAS CINTAS

y el cableado de potencia entre
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METALICAS Y LA TOMA DE TIERRA

el termorregulador y las cintas.
Compruebe la conexion T.A. a
CN6/4-5 y no CN6/5-6
Compruebe la entrada CN6/4-
CN6/5 10 Ohm

FO91

ALARMA CORRIENTE 12T DEMASIADO
ALTA

Compruebe la cinta metélica en
la maquina o las conexiones de
la cinta metdlica. Potencia
suministrada demasiado alta.
Compruebe la conexion T.A. a
CN6/4-5 y no CN6/5-6

F092

COMPONENTE DE POTENCIA
AVERIADO

Restablezca el equipo; si el
problema persiste pdngase en
contacto con el fabricante.

FO93

FALTA CORRIENTE EN LA CINTA
METALICA DURANTE LA SOLDADURA

Compruebe el transformador de
potencia, compruebe que la
cinta met. no esté interrumpida,
compruebe

gue los cables de potencia no
estén interrumpidos.

F094

INTERRUPCION DEL CABLE DE
REFERENCIA

Compruebe los cables de
referencia (CN6/1 - CN6/2).

FO95

FALTA SINCRONIZACION DE RED, NO
ACTIVADO EN LOS MODELOS ISX

Problema hardware interno;
pbngase en contacto con el
fabricante.

FO096

V-IST DEMASIADO ALTO

Saturacion en el circuito de
corriente; compruebe el equipo:
probable rotura de una cinta
metalica en caso de cintas en
paralelo.

FO97

CORTOCIRCUITO PARCIAL ENTRE LAS

CINTAS METALICAS

Compruebe las cintas metalicas
en la maquina: probablemente
no estan aisladas
correctamente.

Si asi no fuese y el problema
persiste, deje enfriar la maquina
y haga una calibracion;

preste atencion al
comportamiento

de la méquina en las fases de
trabajo siguientes. Para eliminar
el problema también se puede
subir el DATO MAQUINA
FACTOR DE
CORTOCIRCUITO PARCIAL.

FO98

COMPONENTE DE POTENCIA
AVERIADO EN FASE 1

Restablezca el equipo; si el
problema persiste poéngase en
contacto con el fabricante.

FO099

ALARMA DESCONOCIDA

Pongase en contacto con el
fabricante.

F100

NO UTILIZADO
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F101 COPROCESADOR ESCRITURA Apague y vuelva a encender el
EEPROM INTERRUMPIDA equipo y péngase en contacto
con el proveedor.
F102 COPROCESADOR ESCRITURA Apague y vuelva a encender el
EEPROM CON OPERACION ANTERIOR | equipo y péngase en contacto
EN CURSO con el proveedor.
F103 COPROCESADOR ESCRITURA Apague y vuelva a encender el
EEPROM CON EEPROM DEFECTUOSA | equipo y pongase en contacto
con el proveedor.
F104 INDICE CORROMPIDO ESTRUCTURA Apague y vuelva a encender el
SOFTWARE LECTURA-ESCRITURA equipo y péngase en contacto
EEPROM con el proveedor.
F107 COPROCESADOR CONVERTIDOR A/D- | Apague y vuelva a encender el
ERROR ESCRITURA CONVERTIDOR equipo y péngase en contacto
con el proveedor.
F108 COPROCESADOR TRANSMISION Apague y vuelva a encender el
INTERNA 12C-X equipo.
F109 NO USAR
F110 COPROCESADOR CONVERTIDOR A/D- | Apague y vuelva a encender el
ERROR SELECCION CANAL equipo y péngase en contacto
con el proveedor.
F132 WARNING ESPERA POTENCIA EN | Active la potencia.
CALIBRACION COPROCESADOR
F133 COPROCESADOR WARNING - FALTA Compruebe la alimentacién
TENSION TRANSFORMADOR DE CN1/L1,L2, compruebe el
POTENCIA O CINTA METALICA NO circuito del transformador de
CONECTADA potencia, compruebe la
conexion de los cables de
potencia en la cinta metalica.
F134 NO USAR
F137 COPROCESADOR SONDA EXTERNA Compruebe la conexion de la
TEMPERATURA NO ACTIVA sonda de temperatura o el dato
maquina Habilitacion SONDA
TEMPERATURA
COPROCESADOR.
F138 WARNING - ESPERA ENFRIAMIENTO Para realizar una operaciéon de
MAQUINA calibracién hay que esperar a
gue se estabilice la temperatura
de la barra de soldadura.
F143 TEMPERATURA BASE <> Compruebe los cables TA en el
TEMPERATURA COPROCESADOR procesador o coprocesador:
posible contacto defectuoso
F144 TEMPERATURA BASE > Proceda con cautela; haga una
TEMPERATURA COPROCESADOR +16 | calibracion; compruebe los
(5 impulsos) cables TA abiertos procesador;
pongase en contacto con el
proveedor.
F145 TEMPERATURA COPROCESADOR > Proceda con cautela; haga una

TEMPERATURA BASE +16
(5 impulsos)

calibracion; compruebe los
cables TA abiertos
coprocesador; pongase en
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contacto con el proveedor.

F146 COPROCESADOR FALTA SENAL DE Compruebe las conexiones TA
CORRIENTE y las conexiones cables de
potencia cinta metalica.

F147 COPROCESADOR SENAL TA Invierta la conexion TA.

INVERTIDA

F151 COPROCESADOR WIPER-IGROSS Apague y vuelva a encender el
equipo; si el problema persiste
pongase en contacto con el
proveedor.

F152 COPROCESADOR WIPER-VGROSS Apague y vuelva a encender el
equipo; si el problema persiste
pongase en contacto con el
proveedor.

F153 COPROCESADOR WIPER-IFINE Apague y vuelva a encender el
equipo; si el problema persiste
pongase en contacto con el
proveedor.

F154 COPROCESADOR WIPER-VFINE Apague y vuelva a encender el
equipo; si el problema persiste
pongase en contacto con el
proveedor.

F0159 PERIODO RED FUERA DE CAMPO (a Apague y vuelva a encender.

partir de V4.2)

F160 COPROCESADOR RESET CON Repita la calibracion.

CALIBRACION EN CURSO
F161 COPROCESADOR EQUILIBRADO Repita la calibracion.
IGROSS FALLIDO
F162 COPROCESADOR EQUILIBRADO Compruebe que los cables Ref
VGROSS FALLIDO +/- cinta met. estén conectados
juntos, compr. la conex.
transformador de potencia;
compr. que los voltios
transf.potencia sean correctos;
repita la calibracion.
F163 COPROCESADOR EQUILIBRADO IFINE | Repita la calibracion.
FALLIDO

F164 COPROCESADOR EQUILIBRADO VFINE | Repita la calibracion.
FALLIDO

F165 COPROCESADOR EQUILIBRADO Repita la calibracion.
SUPERFINE FALLIDO

F166 COPROCESADOR WARNING Compruebe el cableado del
SINCRONIZACION POR OSCILACION transformador de potencia y las
FRECUENCIA DE RED - condiciones de RED.
INTERFERENCIA SINCRONIZACION DE
RED

F167 TEMPERATURA COPROCESADOR > Proceda con precaucion;

TEMPERATURA MAXIMA
(PARA 600MS)

compruebe

la temp. de precalentamiento y
la temp. de soldadura,
compruebe parametro temp.
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max.; compruebe TA
coprocesador; péngase en
contacto con el proveedor.

F168 TEMPERATURA COPROCESADOR > Proceda con precaucion;
TEMPERATURA MAXIMA +10 compruebe la temp. de
(PARA 100MS) precalentamiento y la temp. de
soldadura, compruebe
parametro temp. max.;
compruebe TA coprocesador;
pdngase en contacto con el
proveedor.
F169 COPROCESADOR CORRIENTE A Compruebe la cinta metalica en
TIERRA la maquina o las conexiones de
la cinta, probablemente a tierra.
NOTA: El termorregulador esta
conectado a tierra con tornillo
de tierra, por lo que antes de
realizar la comprobacién con
una herramienta eléctrica hay
gue desconectar los hilos de la
cinta metalica.
F170 COPRO.READ=0 CON FASE ABIERTAY | Pasa corriente sin sefal de
CORRIENTE ALTA habilitacion lectura; pongase en
contacto con el proveedor.
F171 COPROCESADOR AVERIA HARDWARE | Restablezca el equipo; si el
— ROTURA +/-15V ANALOGICA problema persiste pdngase en
contacto con el proveedor.
F172 COPROCESADOR AVERIA HARDWARE | Restablezca el equipo; si el
— ROTURA +/-5V ANALOGICA problema persiste pdngase en
contacto con el proveedor.
F173 COPROCESADOR AVERIA HARDWARE | Restablezca el equipo; si el
— ROTURA +5V REFERENCIA problema persiste pdngase en
contacto con el proveedor.
F174 COPROCESADOR SONDA INTERNA Apague el equipo; si el
TEMPERATURA — TEMPERATURA problema persiste poéngase en
DISIPADOR DEMASIADO ALTA contacto con el proveedor.
F175 COPROCESADOR WARNING - Compruebe el cableado del
BLOQUEO INTERRUPT FIRE transformador de potencia y las
condiciones de RED.
F176 COPROCESADOR IREAD DEMASIADO | Compruebe si hay un
ALTO cortocircuito en las cintas
metélicas.
F178 COPROCESADOR NO CALIBRADO Haga la calibracion.
F179 EL COPROCESADOR NO RECIBE Restablezca el equipo; si el
DESDE EL MAESTRO TRANSMISION problema persiste poéngase en
INTERNA BUS DATOS contacto con el proveedor.
F180 COPROCESADOR HABILITACION Restablezca el equipo; si el
LECTURA NO RECIBIDA problema persiste péngase en
contacto con el proveedor.
F181 COPROCESADOR - ALARMA Proceda con precaucion; pulse

CHECKSUM - DATOS EN EEPROM NO

RESET / MODE, compruebe
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COHERENTES

LOS DATOS MAQUINA, LOS
DATOS DE SETTING y las
TEMPERATURAS
programadas. Pongase en
contacto con el fabricante.

F182 HABILITACION SONDAS Compruebe que las sondas de
TEMPERATURA BASE Y temperatura estén ambas
COPROCESADOR NO COHERENTES conectadas o desconectadas;
(no activo a partir de V5.1) haga un REINICIO MAESTRO

para la adquisicion

F183 COPROCESADOR CABLES Compruebe los cables de
REFERENCIA INVERTIDOS RESPECTO | referencia invertidos:

A LOS CABLES POTENCIA CN1/3 corresponde a CN6/1
CN1/4 corresponde a CN6/2

F184 COPROCESADOR MANDO Apague y vuelva a encender el
SOLDADURA NO COHERENTE CON LA | equipo; si el problema persiste
BASE (CONTROL INTERNO) pongase en contacto con el

proveedor. (Coprocesador no
recibe CO_SOLD_EN_ACT
desde la base)

F185 COPROCESADOR TIEMPO Compruebe el tiempo de
SOLDADURA SUPERIOR AL DATO soldadura programado en el
MAQUINA TIEMPO SOLDADURA PLC, Aumente DATO
(no activo a partir de V5.1) MAQUINA TIEMPO

SOLDADURA. Se puede
desactivar el control del tiempo
de soldadura poniendo el DATO
MAQUINA = 0.

F190 COPROCESADOR CORTOCIRCUITO Compruebe las cintas metélicas
ENTRE LAS CINTAS METALICAS O y el cableado de potencia entre
ENTRE LAS CINTAS METALICAS Y LA el termorregulador y las cintas.
TOMA DE TIERRA

F191 COPROCESADOR ALARMA Compruebe la cinta metélica en
CORRIENTE 12T DEMASIADO ALTA la maquina o las conexiones de

la cinta metalica. Potencia
suministrada demasiado alta.

F193 COPROCESADOR FALTA CORRIENTE Compruebe el circuito transf. de
EN LA CINTA METALICA DURANTE LA potencia, compruebe que la
SOLDADURA cinta met. no esté interrumpida,

compruebe que los cables de
potencia no estén
interrumpidos.

F194 COPROCESADOR INTERRUPCION DEL | Compruebe las conexiones de
CABLE DE REFERENCIA los cables de referencia

interrumpidos (CN6/1 - CN6/2).

F195 COPROCESADOR FALTA Problema hardware interno;
SINCRONIZACION DE RED, NO pongase en contacto con el
ACTIVADO EN LOS MODELOS ISX fabricante.

F196 COPROCESADOR V-IST DEMASIADO Saturacion en el circuito de

ALTO

corriente; compruebe el equipo:
probable rotura de una cinta
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metalica en caso de cintas en
paralelo.

F197

COPROCESADOR CORTOCIRCUITO
PARCIAL ENTRE LAS CINTAS
METALICAS

Compruebe las cintas metélicas
en la maquina: probablemente
no estan aisladas
correctamente.

Si asi no fuese y el problema
persiste, deje enfriar la maquina
y haga una calibracion;

preste atencion al
comportamiento

de la méquina en las fases de
trabajo siguientes. Para eliminar
el problema también se puede
subir el DATO MAQUINA
FACTOR DE
CORTOCIRCUITO PARCIAL.

F199

COPROCESADOR ALARMA
DESCONOCIDA

Pdngase en contacto con el
fabricante.
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APENDICE E - DIMENSIONES MECANICAS

PANEL DIGITAL 96x48 — DIMENSIONES POSTERIORES 90.5x44.5
PROFUNDIDAD =73 mm + Conector 52 mm

45 [mm] PLANTILLA DE TALADRADO

NOTA: Con proteccién IP65, codigo 3ES108Z=IP65, hacer plantilla de taladrado 94
mm X 47 mm,
dimensién externa maxima 102 mm x 54 mm

DIMENSIONES DEL TERMORREGULADOR

100 x 120 (VISTA DESDE ARRIBA)

ALTURA = 135 mm (Mod. 3 Niveles) / 155 mm (Mod. 4 Niveles) / 175 mm (Mod. 5
Niveles)

A @)
4 PLANTILLA DE TALADRADO
N.° 3 ORIFICIQS D=4,5 mm
120 [mm] 95 [mm]
82 [mm]
< > v
]
v — 20 [mm]
100 [mm]
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APENDICE F - TABLA DE LAS CINTAS METALICAS

TABLA DE LAS CINTAS METALICAS BISELADAS EN ALEACION ESPECIAL
(Alargamiento 50 PPM, 0.05 mm / metro por grado, 5 mm / metro por 100 grados)

Anchura cinta metélica

Espesor cinta metalica

Resistencia especifica RO

(mm) (mm) Q/m
1.5 0.3 1.67
2 0.25 1.59
3 0.1 2.95
3 0.15 1.95
3 0.2 1.50
3 0.25 1.27
4 0.15 1.40
4 0.25 0.96
5 0.2 0.8
5 0.25 0.69
6 0.1 1.6
6 0.2 0.72
8 0.1 1.2
8 0.2 0.51

| TABLA DE LAS CINTAS METALICAS T-SHAPE EN ALEACION ESPECIAL ‘

Anchura cinta metélica

Espesor cinta metalica

Resistencia especifica RO

(mm) (mm) Q/m
2.8 0.3 0.9
4 0.3 0.6

| TABLA DE LAS CINTAS METALICAS BEADED ELEMENT EN ALEACION ESPECIAL |

Anchura cinta metélica

Espesor cinta metalica

Resistencia especifica RO

(mm) (mm) Q/m
4 0.15 1.4
4 0.25 0.9
6 0.15 0.99
6 0.25 0.6

| TABLA DE LAS CINTAS METALICAS CONCAVAS EN ALEACION ESPECIAL |

Anchura cinta metalica
(mm)

Espesor cinta metélica
(mm)

Resistencia especifica RO
Q/m

2.8

0.3

0.9
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APENDICE G - FICHA DE PUESTA EN SERVICIO

CINTAS METALICAS ANCHURA X
ESPESOR

CINTAS METALICAS LONGITUD TOTAL

LONGITUD UTIL (TOTAL-COBRIZADO)

POTENCIA TRANSFORMADOR [VA]

PRIMARIO TRANSFORMADOR [V]

SECUNDARIO TRANSFORMADCOR [V]

MODELO THERMOSALD ISX

OPCIONES PEDIDAS

TEMPERATURA DE PRECALENTAMIENTO
[°C]

TEMPERATURA DE SOLDADURA [°C]

TIEMPO DE SOLDADURA [Seg.]

| TABLA DE LOS DATOS MODIFICADOS EN LA PUESTA EN SERVICIO

EN SERVICIO)

(DATO MAQUINA, DATO SETTING, DATO PUESTA

VALOR
PREESTABLECIDO

VALOR
NUEVO
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