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A- CONFIGURACION ENTRADA ANALOGICA DE CORRIENTE O TENSION

Para configurar la referencia de velocidad (Frecuencia) desde la entrada analdgica de corriente sera
necesario utilizar las siguientes funciones.

(F9=03) : Comando de marcha y de frecuencia — Marcha desde bornera, Frecuencia desde bornera

(A26 = Frecuencia para 4 mA o 0 Volt) : Frecuencia de inicio entradas analogicas.

(A27 = Frecuencia para 20 mA o 5/10 Volt) : Frecuencia final entradas analdgicas.

(A48 =5 0 10 Volt) : Seleccion de la entrada analégica para tension (No se usa para entrada por corriente)
(A64 = 120 Hz) : Seleccion de frecuencia méaxima (120 Hz o 400 Hz) es la frecuencia méxima de operacion
del inversor.

NOTA 1: Cuando se seteen A26 y A27 se debera revisar que:
Ab-Frecuencia maxima sea mayor o igual a A27 o 0 (Cero - Limite deshabilitado)
A6-Frecuencia minima sea menor o igual a A26 o 0 (Cero — Limite deshabilitado)

NOTA 2: Por ningiin motivo se deberan modificar los valores seteados en A80 y A81, estos corresponden a la
calibracion de fabrica de las entradas analdgicas (Solo deben modificarse en caso de cambio de la tarjeta de
comando).

B- CONFIGURACION SALIDA DIGITAL PARA CONFIRMACION DE MARCHA

Para esto puede configurarse uno de los bornes de salida el 11 o el 12 de acuerdo a lo siguiente
(C10 = 1) Configuracion borne 11 para confirmacion de marcha o,

(C11 =1) Configuracion borne 12 para confirmacion de marcha.

(C21 =tipo de ldgica de salida) : Ver parametro C21 en manual (pagina 7-31).

Ejemplo de conexion
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NOTA: No deben setearse los parametros C10 y C11 con el mismo valor.

C- CONFIGURACION SALIDA ANALOGICA
Esta salida corresponde a una sefial cuadrada con modulacion de ancho de pulso con periodo constante
como se ve en la figura:




ERIDE ) NA-950
Hurimins fnisea OPERACION J300

SISTEMA DE GESTION FECHA 10/06
DE LA CALIDAD

Saleda (%a) II— = | (K]

il
casin
* : |__I. MI
1 PL
24 veh —| | |_ |

i—lll:
| LTI
1—T—.I-:

Con el fin de monitorearlo desde el PLC a través de una entrada analdgica se debera realizar lo siguiente:
1- Convertir la sefial de salida en una tension de corriente continua.
Esto puede realizarse con resistencias y un capacitor como se indica en la figura.
2- Convertir la sefial de tension de corriente continua en una sefial de 4-20 mA
Se debera realizar con un conversor 0-10 Volt — 4-20 mA con aislacion galvanica y alta impedancia de
entrada mayor a 1 MW.
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3- Luego para calibrar la entrada al PLC se puede utilizar el PLC o con la funcién F10 — Ajuste de la
salida analdgica (pagina 7-13).



